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S tampfwerfe nennt man jene Maſchinen, welche zum 
ZerHleinern gewiller Subſtanzen mitteljt fchwerer, auf fie floßen- 
der Körper, in der Art dienen, daß man diefe Körper in die Höhe 
hebt, und indem fie dann frei abfallen, auf jene wirfen läßt. 

Da mitteljt der meiften Stampfiwerfe das Zerfleinern vor- 
jüglich härterer Gegenftände fo weit getrieben wird, bis man ein 
mehr oder weniger feines Pulver (Mehl) erhält, fo werden die: 
felben auch Stampfmühlen genannt, obgleich diefe Bezeich- 
nung im Allgemeinen dad Stampfwerf mit feinen übrigen Ein: 
rihtungen fammt dem Gebäude in fich faßt. 

Enthält diefes Gebäude mehrere Abtheilungen mit Mafdi- 
nen anderer Art, fo heißt die Abtheilung des Stampfwerfes der 
®tampfgang. 

Die Stampfwerfe, welche bei der Erz: Aufbereitung in An: 
wendung find, nennt man Pochwerke. Zuweilen gebraucht 
man auch dad Wort Pochwerf in weiterer Bedeutung, in welcher 
ed dann das ganze Gebäude ſammt den fämmtlichen vorhandenen 
Aufbereitungs:Mäfchinen und Einrichtungen in fich faßt. 

Die mitteljt ihres, im Abfallen erlangten Momentes der 
Zrägbeit das Zerfleinern, Zerjtampfen, bewirfenden fhweren Kör: 
per, heißen Stampfen, Stempel, Pohftempel, Schüf: 
fer oder Pochſchüſſer. 

Im nachftehenden Artikel follen nur jene Stampfwerfe be: 
trachtet werden, bei denen die Stampfen in vertifaler Richtung 
gehoben werden, und frei abfallen fönnen, da jene Stampfwerfe, 
deren Stampfe hammerartig wirfen, weldye demnach bei ihrem 
Hube und Abfallen eine folche Leitung erhalten, wie fie den Stirns 
bämmern eigen it, und z. 8. bei der Papierfabrifation noch 


häufig in Anwendung find, ah bezüglich ihrer Wirkungs:, 
Technol. Encytlop · XVI. Bd. 1 
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als Beſtimmungsweiſe ihres Kraftbedarfes, fo wie ihrer mechani— 
[hen Einrihtung, den älteren Walfen ähnlicher find, daher 
in diefem folgenden Artifel die Erläuterung derfelben erft aufju- 
nehmen geeigneter erfcheint. 

Die Stampfwerfe mit vertifal ſtehenden Stampfen, welche 
übrigens aud weiter unten zu erörternden Urfachen durch andere, 
den gleichen Zweck mehr oder weniger vollkommen berbeiführende 
Maſchinen immer mehr verdrängt werden, find, wenn glei nicht 
allgemein, noch im vielfacher Anwendung, und zwar: in Ohl« 
mübhlen zum Zerſtampfen der Samenförner, in Mahlmühlen zum 
Enthülfen der Hirfer und Haidelörner, der Gerſte bei der Grau— 
pen» oder Srüßgebereitung u. dgl,, in Lohmühlen zum Zerfleinern 
der Rinde, in Pulvermühlen zum Zermalmen und Mengen der Be: 
ftandtheile des Pulvers, bei der Bereitung ded Schnupftabafeß, 
bei dem Zeritampfen der Gewürze und Knochen, felbit in neuefter 
Zeit beider Appretur der Leinengewebe, bei der Erz:Aufbereitung, 
wobei die ärmeren Erze zerpocht werden, um bei noch folgenden 
Aufbereitungs: Manipulationen die erdigen (tauben) Beſtandtheile 
fondern und mehr erzhältiges reiferes Pulver (Schliche) erhalten zu 
fönnen, oder bei goldhältigen Erzen das Ausziehen des Goldes 
mitteljt Quedfilber (das Verquicken) zu fördern. 

Alle diefe Stampfwerfe haben der Wefenheit nach eine über- 
einffimmende Einrichtung, worin die Pochwerfe noch am meiften 
abweichen. Es wird demnach genügen eined derfelben, wie dieß 
allenfalls für Oblmüplen üblich ift, und die gebraͤuchlichſten Poch⸗ 
werfe näber zu befchreiben, für die übrigen aber nur jene Theile 
näher zu behandeln, welche zur Erreichung des ihnen zufommen- 
den befondern Zweckes eine andere Konftruftion oder Anordnung 
uöthig huben. 

Damit die Stompfen eines Stampfwerfes ihre vertifale 
Stellung ſtets beibehalten, müſſen diefelben in ein gehöriged Ge— 
rüfte eingefchloffen werden, welches ihnen bloß eine Bewegung 
nach auf: und abwärts gejtattet. 

Das Heben der Stampfen wird jederzeit mitteljt einer Welle, 
der Daumenwelle, bewerfitelliget, weldye an ihrem Um: 
fange zahnartige Erhöhungen, die fogenannten Diumlinge, 
Mebedaumen trägt, indem jeder folher Däumling den zuge» 
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hoͤrigen Stampf an einem, auf der ‚der Welle zugekehrten Seite 
hervorragenden, mit dem Stampfe gehörig befeitigten Anfage, 
der Hebelatte, dem Heblinge, bei dem Drehen der Welle 
ergreift, und fo lange hebt, bis der Hebedaumen bei feiner Dre— 
bung fich fo weit von dem Stampfe entfernte, daß die Hebelatte 
von demjelben abgleiten, und der Stampf abfallen kann. 

Dad zu zerflampfende Gut muß, um vor dem Zerftreuen 
gefichert zu feyn, in gehörig geformten Vertiefungen, den Gru— 
ben, Löchern, bearbeitet werden, welche in der Regel in einem 
ſtarken eichenen, vierfantig behauenen Stammfloge, dem Gru— 
benſt o de ausgearbeitet find. Bei Pochwerfen wird der Gruben» 
Rod aus mehreren fchwachen Balfen trogartig gebildet, nnd Heißt 
dann Pochtrog. 

Der Grubenſtock, die Stampfen mit ihrem Gerüfte, und 
die Daumenwelle find demnach die wefentlichften Theile eines 
Stampfiverfes, von denen ein für Ohlmühlen gehöriges auf Taf. 
380, Fig. ı in der a Big. 2 in der Seitenanficht darge. 
ftelle iſt. 

Damit bei den häufigen Stößen der Stampfe der Boden, 
auf welchem der Grubenftod A A’ A" ruht, nicht weiche, und 
ein Senfen des legteren veranlafle, muß diefer auf einem feften 
Fundamente B ruhen. Diefes Fundament wird in der Regel aus 
einem hölzernen Rofte hergeftellt, welcher aus zwei oder mehreren, 
freuzweife auf einander gefämmten Balfenreihen befteht, deren 
Balfen die den Umjtänden entfprechenden Dimenfionen erhalten, 
und im entfprechenden horizontalen Entfernungen von einander 
gelegt werden, wo dann auf die oberjte Neihe der Grubenftod 
aufgefämmt, auch mit dem Rofte verfchraubt, oder auf irgend 
eine andere Weife gehörig verbunden ift. In der Zeichnung aber. 
befteht diefed Bundament aus Mauerwerk, auf welches unter dem 
Grubenftod noch eine Schichte von Pfoftenftüden gelegt ift. Ju 
diefem Falle ift es jedoch nothwendig, daß der Grubenfiod auch 
gegen das Verfchieben auf dem Fundamente gefichert werde. Dieß 
gefchieht mittelft zweier Balfen C, welche an beiden Enden des 
Grubenſtocks in diefen eingelaffen, mit Nägeln befeftiget, und 
in die hintere Mauer des Gebäudes eingemauert oder bloß gegen 
diefe geſtemmt find, da ein Verſchieben des Grubenſtocks nur 


,* 
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gegen jene Seite, nämlich gegen die, der Daumenwelle zugefehrte, 
zu beforgen wäre. D find die im Grubenftode ausgearbeiteten 
Gruben oder Löcher, von denen in Big. 2 eined im Querdurch- 
ſchnitte, in Fig. ı aber im Längendurchfchnitte dargeftellt iſt. 

Damit bei dem Eintragen, Stampfen und Austragen der 
Bubftanzen nichtd hievon gegen die Nüdfeite des Grubenftodes 
verfchüttet werde, fo iſt auf diefen ein Brett F nach deilen ganzer 
Länge in fchräger Richtung aufgefegt, und ferner an der Vorder: 
feite des Grubenſtocks ein ſolches zweites, vorn mit einer etwas 
oben vorftehenden Leifte verfehenes Brett E in horizontaler Richtung 
angebracht, um auf demfelben die beim Ausheben des zerflampf- 
ten Gutes, beim Olfamen des Kuchenmehles, erforderlichen 
Gefaͤße hin und her fchieben zu fönnen, und damit dieſes Mehl nicht 
auf den Boden verjtreut oder verzettelt werde. 

Die vortheilhafte Wirkung eines Stampfwerfes, z. B. für 
Ohlfamen, hängt von der Geftalt der Gruben vorzugsweife ab, in- 
dem es dabei befonderd darauf anfommt, daß der Samen ſich 
gehörig wende, d. h. durch die abfallenden Stampfe an den Wän« 
den der Löcher gehörig hinaufgetrieben ‚ und durch die oben über- 
bängende Form derfelben zum Überſtürzen genöthiget werde, damit 
ſtets neue Parthien von Samen unter die Stampfen gelangen, 
und dieſer gleichförmig bearbeitet werde. 

Da nun Löcher von der angedeuteten, in der Zeichnung er: 
fihtlihen Form aus einem Grubenftode, welcher nur aus einem 
Stüde beiteht, fchwer mit hinreichend glatten Wänden auszu⸗ 
arbeiten find; fo ſetzt man dieſen aus drei Stücken A Ar’ Ar 
jufammen,. Die obern beiden Stücke A’ und A’ haben eine 
ſolche Die, daß jener Theil der Grube in diefelben gearbeitet 
werden kann, welcher von der größten Weite anfangend, ſich 
nach oben hin verengert. Das Ausarbeiten dieſes Theiles der 
Grube gefchieht dann leicht nach einer Schablone, wenn zuvor 
jene Stüde gehörig an einander gepaßt, und vorübergehend befe: 
fliget wurden. 

Sind ferner noch in dem unteren ©tüde A die erforderli- 
chen Löcher in gehöriger Geſtalt und an entfprechenden Stellen auf 
ähnliche Weife ausgearbeitet, worüber die nöthigen Andeutungen 
gleich folgen; fo werden die Stüde A’ u. A’ aufgelegt, und 
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mittelſt ſtarker Holzſchrauben a, von denen je zwei zwiſchen zwei 
Gruben zu ſtehen fommen, auf A befefliget. An den beiden En» 
den des Grubenſtocks werden auf und unter denfelben nad) der 
Breite eiferne Schienen gelegt, welche mit den &chraubenbol: 
jen b an den Grubenſtock gepreßt werden, und die Vereinigung 
der 3 Theile deflelben bewirfen. 

Der Grubenſtock ift tm Allgemeinen aus einem feften und 
dauerhaften Holze herzuftellen, da deſſen Erneuerung bedeutende 
Mühe und Koften verurfacht. Bei Oblmühlen insbefonder® aber muß 
deflen Holz auch möglichit dicht feyn, damit das ohl nicht durch⸗ 
dringe. Er wird deßhalb von Eichen, Nüftern, Buchen, ſelten von 
weicheren Holzgattungen bergeitellt, von denen das Lerchen- und 
Kiefernholz noch das geeigneteite ift. Er erhält je nach der Größe 
der Gruben eine Höhe von 24,— 27, und eine Breite von 22— 26 
Zoll. Seine Länge hängt von der Anzahl und Größe der Gruben 
ab. Um an Raum für das ganze Stampfwerk zu fparen, und den 
Grubenftod, Welle und Gerüfte von möglichft geringer Länge 
zu erhalten, follten die Gruben, fo nahe als möglich an einander 
gebracht werden. Allein, da dann das zwifchen je zwei Gruben 
befindliche Hol; leicht Riſſe erhält, und der Grubenftod unbrauch- 
bar werden fann, fo legt man die Gruben von a'/,, höchſtens 
3'/. Schuh, von Mittel zu Mittel derfelben gemeſſen, auseinander. 

Der Inhalt der Gruben D hängt von dem zu ftampfenden 
Materiale, Gewicht, Hubhöhe und Anzahl der in einer Grube 
arbeitenden Stampfen, und wohl auch von der Form der Gruben 
felbft ab. Bei Ohlmühlen, wo in der Regel zwei Stampfen in 
einem Loche arbeiten, follen nach Schreiber die Gruben einen 
folhen Inhalt erhalten, daß '/, Scheffel fächfifches Fruchtmaß 
»/, diefes Inhaltes füllen, welches demnach nahe = öfterr. Kub. 
Zuße für den ganzen Inhalt gibt. Die Bodenflächen der Gruben, 
fo wie ihre obere Öffnung müffen fo geräumig feyn, daß fie für 
die entfprechenden Stampfen hinreichend Plag gewähren. Die 
Breite derfelben wird derinach 6 — 9 Zoll, die Länge aber um 
eben fo viel mehr betragen, als die zwei in derfelben Grube arbei- 
tenden Stampfen von einander abflehen, und es fommt diefe 
Dimenfion bei ſolchen Stampfiwerfen felten aus den Grenzen von 
12 und ı6 Zoll. 
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Es erhalten demnach ſowohl Boden als obere öffnung der 
Gruben eine nahe elliptiſche Form, wenn zwei oder mehrere Stam- 
pfen in diefelbe Grube fallen, eine Ffreisförmige Geitalt aber, 
wenn, wie beifranzöfifchen oder holländifhen Ohlmühlen es häufig 
anzutreffen ift, nur ein Stampf in jede Grube fällt. 

Die Tiefe der Gruben beträgt ı4. bis höchſtens ı8 Zoll, 
und fommt °/, von der Hubhöhe der Stampfen ftets fehr nahe. 

Um den Gruben die eigenthümliche bauchige Form geben 
zu fönnen, find befondere Schablonen nothwendig, für welche 
in ig. 4 und Fig. 5 zwei Verzeichnungsarten angegeben find, 
welche Scholl's »Bau und Betrieb der Oblmühlen,« Darmftadt 
1844, enthält, von denen übrigens faft eben fo viele verfchiedene 
in der Prarid vorfommen, ald es Stampfwerfs:Erzeuger gibt. 

Bei der erjten Verzeichnungsart der Schablonen nimmt man 
’/, der Hubhöhe ab Fig. 5 des Stampfes ald die Höhe be der 
eigentlihen Grube, wobei be die Mittellinie oder Are der Grube 
im Querdurchfchnitte derfelben darftellt. Über ce nach £ trage man 
cef= ı'/, Zoll für die Verftärfung ded Randes der oberen Of: 
nung auf, welche Verftärfung defhalb nothwendig iſt, damit die- 
fer Rand wegen der unterfchnittenen Holzfafern nicht ausgebro— 
chen werde. Berner theile man be in 3 gleiche Theile, balbire 
den mitteren Iheil de in l, und ziehe durch die Theilungspunfte 
co, d und l die Linien gh, ik und mn ſenkrecht auf be; mache 
ge=ch=cd, und ziehe mit dem Halbmeijer dg — dh die 
Kreisbögen gi und hk aus d als Mittelpunft. Berner mache 
man Im = In = id, und ziehe mit dem Halbmeifer mn die 
Bögen mo u. np, wofür n und m die Mittelpunfte find. im und 
kn werden dann als gerade Linien gezogen. 

2. Art. Man macht wieder, wenn ab, ig. 4, die ganze 
Hubhöhe des Stampfes it, cb—=°/,ab, und cd='/, ch. 
Zerner gibt man dem Boden op die doppelte, und der größten 
Breite ik, welche durch d gezogen ift, alfo auf ?/, der Lochhöhe 
fällt, den vierfachen Durchmeifer der Stampfbahn, vermehrt 
um ı Zoll, fo daß id — dk = op + '/, Zoll wird. End» 
lich zieht man die Bogen 10, pk, ig und hk, wofür k, i 
und d beziehfungsweife Mittelpunfte find, und gibt 1'/, Zoll = of 
für den Rand der Grube. 
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Sinfichtlich der Reiftung follen beide Formen gleich gut feyn; 
nach Big. 5 geformte Gruben halten, wie leicht einzufehen, den 
Samen länger am Boden, nöthigen ihn aber, fobald er an den 
Bänden aufgeiliegen iſt, fchneller abzufallen, während Gruben, 
denen die Form der Fig. 4 gegeben wird, mehr Samen jletd un: 
ter den Stampfen halten, und das Aufjleigen Tangfamer bewir— 
fen. Einen wefentlihen Vorzug möchte jedoch die zweiten Form nach 
Sig. 4 vor der eriten haben, da fie den Durchmeifer der unteren 
borizontalen Fläche ded Stampfes, nämlih der Bahn deifelben 
berücfichtiget, weldye auf die Form der Grube oder doch auf 
die Größe ihrer Bodenplatte einen wefentlihen Einfluß haben 
muß. Denn hätte die Bahn des Stampfes gleiche Größe mit der 
Bodenplatte, fo wäre bloß ein Feſtſtampfen, aber fein Auffteigen 
und Wenden der zu jtampfenden Gegenftände denfbar. Eine fehr 
Heine Bahn würde dagegen die Maſſe durchſchlagen, einzelne 
wenige Theile fehr gut ftampfen, und wenn endlich nad anhal- 
tender Arbeit eine gewiſſe Kohaͤrenz in der Maffe eintritt, würde 
jedes weitere Aufiteigen und Wenden aufhören, obgleich noch bei 
Weitem fein gleihförmiges Zerflampfen flattgefunden hat. 

Sind nun Löcher in einem aud einem Stücke beitehenden 
Grubenſtocke auszuarbeiten, fo wird ein Brettchen fboig Fig. 3 
nach der gewählten Form gefchnitten, welches Brettchen nur die 
Hälfte ded Grubenquerfchnittes erhält, und diefed mit einer Leifte 
qrverfehen, deren untere gerade Kante durch den Punkt f geht, 
und auf cb ſenkrecht fleht. 

Hat man dann auf dem Grubenftode die oberen elliptifchen 
Dffnungen, deren Breite = gh, und deren Länge gleih gh 
mehr der Entfernung der beiden zufammen gehörigen Etampfen 
iſt, gezeichnet, fo haut und ſtemmt man fenfrecht auf die Ober: 
fläche des Grubenflods ein koniſches Loch aus, welches oben der 
Sffnung und unten dem Boden der Grube entfpricht. Hierauf erft 
arbeitet man den gefrümmten Theil derfelben nach und nad) fo 
weit aus, bis man die Schablone Fig. 3, welche nun gehörig einge: 
führe werden fann, mit ihrer Kante gs an den fchon rein gearbei— 
teten Rand der Öffnung fo anfdieben fann, daß die Krümmung 
derfelben an der Wand der Grube anliegt, während die Leite gr 
auf den Grubenſtock zu liegen fommt, und zwar dieß in allen 
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Lagen der Schablone Statt findet, wenn nur.die Kante fb auf ber 
oberen Släche des Grubenſtockes fenfrecht gehalten wird. 

Sind die Löcher in einen, aus zwei oder drei Stücken befte- 
benden Grubenjtof zu arbeiten, fo kann dieß um fo bequemer 
gefchehen, indem man die Schablone in zwei abgefonderten ent: 
fprechenden Theilen anwendet, und nur dafür Sorge trägt, daß 
- die zugehörigen Hälften der Löcher dann genau zufammenfallen, 
wenn die Theile des Grubenftocdes zufammen gefügt werden, wa® 
leicht zu bewerfftelligen ift, wenn man juerft die Löcher in dem 
obern Theile gehörig und rein ausarbeitet, diefen dann anf den 
unteren legt, und darauf die Löcher vorzeichnet. 

Sind die Löcher gehörig ausgearbeitet, fo wird noch mit einer 
entfprechenden Raſpel die rauhe Oberfläche mehr befeitigt, und 
mittelft eines Schabeifens geglättet. 

Bei Stampfwerfen, welche, nur mit einem Stampfe in jeder 
Grube arbeiten, erhält diefe die Geftalt eines Theiles der Kugel: 
oberfläche. Man gibt nämlich dem Durchmeffer der Freisförmigen 
Bodenplatte das Doppelte ded Durchmeffer des Stampfſchuhes, 
wie dieß in Sig. 4 gefhah, halbirt die Are cb der Grube, und 
befchreibt au8 dem KHalbirungspunfte 1 mit dem Halbmeffer 10 
Kreisbogen, fo geben diefe den Querfchnitt der Grube, welche Häu- 
fig in ihrer oberen Hälfte auch koniſch gebildet wird, wie dieß in 

af. ı8ı Fig. ı und 2 erfichtlich ift. 

| Der Boden der Grube muß mit einer 1'/, ZoU ftarfen guß: 
eiſernen Platte belegt werden, für welche das Hol; am Boden aus 
dem Grubenſtock ebenfalld fo ausgemeißelt feyn muß, daß diefe 
Platte genau hinein paßt, und feft auf dem Holze aufliegt, damit 
diefelbe nicht zerfchlagen werde. Sie wird mit flarfen Holjfchrau: 
ben am Grubenftode befeftiget. Um jedoch dann, wenn die Platte 
im längeren Gebrauche abgenügt oder zerbrochen wurde, diefelbe 
wieder herauöbringen zu Fönnen, ohne dad Grubenloch befchädigen zu 
müffen, fo wird unter ihrer Mitte der Grubenftod mit einem 
1/, Zoll ftarfen Loche durchbohrt, durch welches das Ausdolchen 
der Platte leicht möglich; ift. 

Nicht bloß der Boden, fondern auch die Grubenwände, wenn 
zleich fehr glatt gearbeitet, können mit Vortheil mit einem gehös 
rig getriebenen Weißbleche ausgefüttert werden, welches bei Gru⸗ 
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benftöcden aus mehreren Theilen Leicht gefchehen kann. Diefes 
Blechfutter braucht bloß bis etwa auf %, der Höhe des Loches zu 
reichen, und wird oben an die Dedenftücde mit eifernen Nägeln 
befeftiget, unten aber zwifchen dem Holze ded Grubenſtockes und 
der Seitenfläche der Bodenplatte feft eingeflemmt, wie dieß in 
Fig. ı und 2 Taf. 180 erfichtlich iſt. Statt der Bodenplatte und 
dem Blechbeichlage gußeiferne Töpfe anzuwenden, welche nur bis 
auf etwa 3/, der Höhe der Grube reichen, erfcheint jedenfalls vor: 
theilhafter, da fie und die Gruben näher an einander fommen 
fönnen, und bei Ohlmuͤhlen Fein Ohl einfaugen. Ihre Boden: 
dicke beträgt wenigſtens ı°/,, und die Wanddide ’/,„—°/, ZoU. 
Nichtsdefloweniger müjjen aber auch die Sruben nach der Form 
diefer Töpfe genau ausgearbeitet werden, damit diefelben im Gru- 
benſtocke feft figen und nicht zerfchellt werden ; es fann jedoch der 
Grubenſtock aus zwei Theilen, welche der Höhe nach zufammen- 
gefügt find, bejtehen, wodurch das Einpaffen der Töpfe noch mehr 
erleichtert wird. 

Zunähft an den beiden Kopfenden des Grubenftodes find 
die beiden Gerüftfäulen G Fig. ı und 2 aufgeftellt, in diefen 
eingelaflen, und mit Keilen feftgefeilt, weldhe an ihrem oberen 
Ende an der Dede ded Gebäudes gut befeftiget find, oder fonft 
auf irgend eine andere Weife in ihrer unveränderlichen vertifalen 
Stellung erhalten werden. Bei längeren Stampfwerfen mit mehr 
reren Gruben werden noch in der Mitte eine oder mehrere Gerüfte 
fäulen zwifchen zwei Gruben eingelaffen und verfeilt. 

Etwa ı*/, Zuß über dem Grubenftode verbinden die Gerüft: 
fäulen an ihrer vorderen und hinteren Seite zwei horizontal lie: 
gende Hölzer H, welche auf die Gerüftfäulen mit ihrer ganzen 
Dicke mit Schwalbenfchweif aufgeplattet, und durch Schrauben: 
bolzen d, welche durch die Gerüftfäulen geftedt werden, Mit diefen 
verfchraubt find. Eben fo verbinden diefe zwei andere horizontals 
liegende Hölzer H’/ in einer Höhe, welche von der Länge der 
Stampfen und der weitern Anordnung ded Stampfwerfes abhän- 
gig iſt. 

Diefe Hölzer H u. H’ dienen nämlich mit den in fie einge: 
Redten Queritüden zur Leitung der Stampfe und heißen deß-» 
halb auch Leitſcheiden oder Scheidelatten. Sie find fo 
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anzubringen, daß fie den zwifchen ihnen befindlichen Stampfen nur 
eine Linie Spielraum gewähren. Da die Stampfe faft immer 
aus Hol; hergeitellt werden, fo dürfen tie &Scheidelatten nicht 
Behufs der vollitändigen Leitung der Stampfe um die halbe 
Stampfdice eingefchnitten werden, weil dadurch das Hirnholz der 
Scheidelatten an das Längenhol; der Stampfe zu liegen kaͤme, 
welches größere Reibung und mithin auch eine fchnellere Abnügung 
der Stampfe veranlalfen würde. Die Stampfen, welche an den 
Gerüftfäulen zunächſt fih befinden, und jene von je zwei auf ein» 
ander folgenden Gruben, erhalten demnach durch Querftüce, welr 
che in die Scheidelatten eingezapft find, ihre gehörige Leitung zur 
Seite. Damit aber auch die Stampfe einer und derfelben Grube 
mit einander iu paralleler Stellung bleiben, werden zwifchen und 
durch diefelben Querriegel g und g’ geftedt, welche an dem vor: 
dern Ende mit einem Kopf verſehen, an dem andern aber durchlocht 
find, um mitteljt der eingetriebenen Keile die beiden Scheidelatten 
feft mit einander zu verbinden. Uebrigens fann diefe Verbindung 
auch mitteljt Schraubenbolzen gefchehen, welche dann zwifchen je 
zwei Gruben zu liegen fommen. 
„. Die iguren 6, 7 und 8 zeigen diefe Einrichtung in der vor: 
dern, Seiten-Anſicht und im Grundriffe im Detail. Hierbei find 
H die Scheidelatten, f die Querfiüde, g ein Querriegel mit fei« 
nem Keile, hein ſolcher Schraubenbolzen, und I zwei in einem und 
demfelben Loche arbeitende Stampfe. Auch it erſichtlich, daß die 
Stampfe zwifchen den Querftüden f und dem Riegel g zu beiden 
Seiten ebenfalld eine Linie Spielraum erhalten. 

Auf gleiche Weife wird auch die Leitung der Stampfe zwi: 
fhen dem oberen Paare von Scheidelatten hergeftellt. 

Vielgeringr wird die Reibung zwifchen Scheidelatten, Quer: 
riegeln und Stampfen, wenn man fowohl die Scheidelatten als 
auch die Querriegel ringd um den Stampf mittelft Eifenblech be: 
legt, wodurd) die Stampfe eine längere Dauer gewähren, umd die 
Scheidelatten und Querriegel vor der Abnügung durch Reibung 
gefhügt find. Sehr einfach ift die Herſtellung diefer Ausfütterung, 
wie fie P. Rittinger an den Pochwerfen im Schemniger Mon» 
tan» Bezirke ausführt. Die Figuren 9, 20, 11 und ı2 Taf. 38ı 
enthalten ihre Darftellung. I ftellen die Stampfe, H die Scheide: 
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latten, g die Querriegel vor. Die Löcher in den Scheidelatten für 
die Querriegel find hier um die doppelte Dicke der Blechfütterung 
weiter von einander entfernt, ald es die Dide der Stampfe und 
der für fie möthige Spielraum fordert. Die Bleche a, 8, 
welche an die Sceidelatten gelegt werden, find eben fo hoch wie 
diefe, und haben, wie dieß Fig. ı2 zeigt, an beiden Enden Ein. 
fchnitte, in der Mitte aber eine rechtedige Deffnung, weldhe auf 
die Löcher der Scheidelatten für die Querriegel pailen. Die Füt— 
terungöbleche, welche an die Querriegel zu liegen fommen, und in 
Big. ı a abgebildet erfcheinen, haben in ihrer Mitte auf eine Länge, 
welche fo groß iſt, als die Stampfdicke, mehr dem nöthigen Spiel. 
raum, eine Breite, welche gleich ift der Diagonale ı, 2, Fig. 
10, der für die Niegel gehörigen Löcher in den Scheidelatten. 
An beiden Enden aber in einer Länge, welche der Scheidelatten« 
dicke gleich ift, find diefe Bleche etwas fchmäler, fo daß ihre Breite 
der Höhe der für die Riegel gehörigen Löcher gleich Fommt. Hält 
man nun die beiden Bleche «3 an die Scheidelatten gehörig an, 
fo kann man die Bleche y 5 in der Lage, wie die punftirte linie ı,a 
in Fig. 10 Taf. 381 es zeigt, durch die Löcher der Scheidelatten 
aud der Bleche a 8 einfchieben, dann fic vertifal aufitellen, wodurd 
fhon die Bleche a3 feftgehalten werden, und zulegt mittelft Eins 
ftefen und Verkeilen der Querriegel auch der ganzen Fütterung 
vollfommene Feftigfeit geben. Damit durch diefe Eifenbleche eine 
möglihit lange Erhaltung der Stampfe bewirft werde. ift es 
durchaus nöthig, daß ihre oberen und unteren Kanten abgerundet, 
und die mit den Stampfen in Berührung tretenden Flächen fchon 
anfangs möglichit glatt gearbeitet fegen. Auch müffen die Stampfen 
mit Seife oder einer geeigneten Graphirfchmiere öfterd gefchmiert 
werden. 

Wenn nicht zwifchen je zwei Gruben Gerüftfäulen ftehen, fo 
ift es natürlich, daß dennoch zwifchen jedem Paare von Stampfen 
noch Querſtücke in bie Scheidelatten eingezapft werden, damit 
dieſe mittelſt der Querriegel nicht zu ſehr zuſammen gezogen wer: 
den können, wodurch das Spiel der Stampfen gehindert würde. 

Statt der Fütterung an den Scheidelatten in dieſe verſenkte 
und an fie befeſtigte Friktionsrollen anzubringen, gibt eine zu , 
fomplizirte Eoftfpielige und doch wenig dauerhafte Einrichtung, 
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deren Anfchaffungs- und Erhaltungsfoften mit ihrem Mugen in 
feinem günftigen Verhaͤltniſſe ftehen. 

Da die Scheidelatten zur Herflellung der erforderlichen güp 
rung der Stampfe bei ihrer Bewegung dienen, fo hängt die Ent- 
fernung der oberen und unteren Scheidelatte von der Länge der 
Stampfe, ihrer Hubhöhe und der Breite diefer Latten felbit ab. 
Beträge z. B. die Länge der Stampfe ı17, die Hubhöhe 18°, die 
Entfernung der unteren Scheidelatte von der Sohle der Stampfe 
in ihrer höchften Stellung 15, die Breite jeder Latte 6, und 
foll jeder Stampfin feiner tiefiten Stellung noch 3° über die obere 
Gcheidelatte vorragen, fo iſt diefe Entfernung von Mittel zu Mittel 
gleich 117 — 184 — 15'677 — 3% — 716, Diefe Entfernung 
gile für die vortheilhaftere Anordnung, bei welcher die Stampfe 
an ihren Hebelatten von den Däumlingen der Daumenwelle in 
der Mitte zwifchen den beiden Scheidelatten ergriffen werden, wie 
bieß in Fig. 5 und 6 Taf. 38r erfichtlich ift. Wird jedoch die Ans 
ordnung in der, Big. und 2 Taf. 380 dargeftellten Weife gerrof: 
fen, und die Stampfe oberhalb der oberen Scheidelatte von der 
Daumenwelle K ergriffen, fo wird diefe Entfernung geringer. 
Steben etwa bei 117 langen Stampfen die Hebelatten vom obern 
Rande derfelben 9“ ab, ergreift die Welle die Stampfe ı‘ 
über der oberen Scheidelatte, und bleibt im Uebrigen die Einrich- 
tung diefelbe, welche im früheren Beifpiele angenommen wurde, 
jo wird die Entfernung der Scheidelatten in dieſem Falle gleich 
y 17 — 18" — 15 — HH 1—9 — bt, 

Die untere Scheidelatte muß jedoch ſtets ın einer Entfernung 
von beiläufig 18 Zoll vom Grubenjtode angebracht werden, da 
diefe Entfernung theils durch den nöthigen Raum für das Füllen 
und Ausleeren der Gruben, theils durch die Form der Stampfe 
an ihrem unteren Ende bedingt ift. 

Die Stampfe I erhalten wohl eine parallelepipedifche 
Form mit rechtedigem, meiſtens quadratifhem Querfchnitte, für 
welche Form die Herftellung der Zührung zwifchen den Scheide: 
latten einfach und zugleich ein Drehen der Stampfe verhindert 
wird. An ihrem untern Ende jedoch, fo weit fie in das zu ſtam— 
pfende Out eindringen, erhalten fie eine fonifche oder wenigftens 
pyedmidale Form. Die Stampfen werden nämlich in der Regel 
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von Hol; hergeftellt, und man verwendet hiezu, theild um ihnen, 
baber auch dein ganzen Stampfwerfe möglihft geringe Dimen- 
fionen geben zu können, theild auch Stampfe von längerer Dauer 
zu erhalten, Holzarten von bedeutendem fpecififhen Gewichte und 
großer Härte, und zwar in unferen Gegenden Weißbuchen, Ahorn 
oder Eichenholz. Um nun das untere Ende der Stampfe gegen 
das Aufipalten zu wahren, werden fie mit eifernen Reifen, welche 
fih an der fonifhen Form gut antreiben laffen, verfehen, und 
die Bahn der Stampfe mit eifernen breitföpfigen Nägeln bes 
fchlagen. Obgleih das Hol; der Stampfe, bevor fie in Gebrauch 
fommen, vollftändig Iufttroden fein muß, daher ein Abfallen gut 
angetriebener Reife nicht fehr zu beforgen it; fo erfcheint ein An— 
Schrauben diefer Reife doch micht überflüffig, da ein abgefallener 
Reif leicht Veranlaffung zu PBefchädigungen der Stampfbahn 
oder Grubenhöhle geben fann. Das zur Austrocknung vorzurich- 
tende, zu Stampfen beſtimmte Hol;, bat man vorläufig auszuar: 
beiten, an Striden aufzuhängen, unten mit einem angehängten 
Gewichte zu fpannen, und einem freien Quftjuge an trodenen und 
gedeckten Orten hinreichend lange audzufegen, Damit dasſelbe nicht 
ſchwinde oder frumm und dadurch unbrauchbar werde. 

Statt der eifernen Ringe und der Nägel der Bahn bedient 
man fi noch zwedmäßiger eigener gußeiferner Schuhe, womit 
das untere Ende der Stampfe befchlagen wird. Die Figuren 
9 und 10 Taf. ı80 zeigen das befchuhte Ende eines Stampfes im 
vertifalen Durchfchnitte und die Anficht der Bahn von unten. 
Dabei ijt jedocdy vorzüglich darauf zu fehen, daß der Schuh feſt 
auf dem Holze fipt, und der obere Rand deſſelben an den ring: 
förmigen Abfag des Holzes gut anfchlieft, damit der Schuh nicht 
loder werde. 

Stampfen, welche Gegenftände von bedeutender Härte zu 
jertrümmern haben, muß ein bedeutendes Gewicht gegeben wer- 
den, und erleiden auch an ihrem Schuhe eine größere Abnüpung. 
Um fie nun theild länger im unumterbrochenen Gebrauche erhalten 
zu können, theild auch fie nicht von zu jtarfem und langem Holze 
anfertigen zu müſſen, gibt man ihrem gußeifernen Schuhe eine be: 
deutende Höhe, und verbindet diefen, wie dieß bei den Pochwerfen 
gefchieht, mis dem Molze nach Art der Blattzapfen an hölzernen 
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Wellen. Man fchligt nämlich das untere fonifche Ende des Stam: 
pfes nach der Länge feiner Bafern und nad) der ganzen Breite des 
Holzes in einer Länge und Dice ein, welche der Länge und Dicke des 
Blattes u Fig. ı3, Taf. 380, am Schuhe t (hier Pocheifen ge: 
nannt) gleich ift, ſteckt das Blatt u in diefen Schlitz, nnd treibt 
dann über dad Fonifche Ende des Holzes zwei Ringe gut an, die 
man allenfald auch noch anfchraubt. Da das Blatt am oberen 
Ende breiter ift, und die Breite des fonifchen Theiles des Stampfed 
bat, fo halten die Ringe das Pocheifen feft, und man hat nur da: 
für zu forgen, daß der Stampf auf den Anfägen des Pocheifend 
neben dem Blatte feit auffigt. Der Bahn wird auch hier eine 
ebene Form gegeben. Audere Formen werden dann betrachtet 
werden, wenn von den Stampfwerfen zu befonderen Zweden die 
Rede feyn wird. 

Einen wefentlihen Beftandtheil der Stampfe, von welchem 
zum großen Theile der Nupeffeft eines Stampfwerkes abhängt, 
bildet die Hebelatte v Fig. ı und 2, Taf. 180. Eie ift in 
Big. 11 undı2, Taf. ı80, in der Seitenanficht und im horizon— 
talen Durchfchnitte befonders abgebildet. Sie befteht aus einem 
keilförmig gearbeiteten Stüde von fehr hartem und glattem Holze, 
am bäufigiten aus Weißbuchenholze. Wo es thunlich iſt, wird dies 
felbe auch aus Gußeiſen hergeitellt, wiein Fig. bund 13, Taf. 38ı, 
oder doch an ihrer unteren Fläche durch eine glatt gearbeitete, 
etwa mit aufitehenden Rändern verfehene und zur Seite befeftigte 
eiferne Platte armirt. 

Sehr wichtig ift ed, daß die Hebelatte mit dem Stampfe 
eine fefte und unveränderliche Verbindung erhält, welche fie bei 
den fortdauernden ftarfen Stößen der Daumen nicht locker werden 
läßt. Der Kopf der Hebelatte erhält die Breite des Stampfes, 
fo weit derfelbe vor diefem vorfteht. Die Fortſetzung bildet einen 
Zapfen, welcher in dem entfprechenden Schlige des Stampfes ein: 
gefchoben, noch einige Zoll über die Ruͤckſeite vorfteht. Die Breite 
diefed Zapfens beträgt beiläufig '/, der Breite des Stampfes, und 
die Höhe hängt von dem größeren oder geringeren Gewichte des 
Stampfes, und auch von der größeren oder geringeren Geſchwin— 
digfeit ab, mit welcher der Stampf gehoben werden fol. Vor 
dem Ausfallen fichert die Mebelatte der von der Seite vorgeſteckte 
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Keil x, und damit diefelbe auch in dem Schlige feitfiße, wird ober: 
oder unterhalb der Keil w feit eingetrieben, und gegen dad Zu: 
rücfchieben durch Vorſtecknägel gefidyert. Auch bei dem Keile x 
erfheint ein folder Vorſtecknagel nicht immer überflüffig. Bei 
Ctampfwerfen, welche eine bedeutende Abrnüpung der Schuhe oder 
Pocheifen im Gefolge haben, oder bei denen die Sohle der Gruben 
oder des Pochtroges veränderlich iſt, wird der für die Hebelatten 
gehörige Schlig ded Stampfes höher gemacht, und in demfelben 
werden Zwifchenlagen oder Ausfütterungshölzer y, wiein Fig. 6, 
af. 38ı, eingelegt. 

Es muß nämlich die untere bei vertifalen Stampfen hori— 
jontal zu fieliende ebene und glatte Fläche der Hebelatte jo an 
den Stampf angebracht werden, daß fie hinreichend verlängert, 
in der tiefiten Stellung des Stampfes, welche diefer während der 
Arbeit einnimmt, durch die Mitte oder die Are der Daumenwelle 
gebt. Hat man nun, bloß mie Rüdjiht auf die Abnügung des 
Stampfihuhes, dieſen neu eingefegt, und das Butterholz y ober: 
balb der Hebelatte angebracht, fo fann man dann, wenn der Schuh 
abgenügt ijt, der Hebelatteleicyt wieder die erforderlidhe Stellung 
geben, wenn das Futterholz y unter die Hebelatte verfegt wird. Durch 
Anwendung mehrerer geeignet geformter derlei Hölzer oder gußs 
eiferner Schienen fann man diefen Spielraum nad) Erforderniß 
vergrößern und die Stellung der Hebelatte verändern. 

Was nun die Fänge der Hebelatte, oder vielmehr des Kopfes 
der Hebelatte betrifft, fo foll Diefelbe fo kurz als möglich gemadht 
werden. Denn wird der Stampf von dem Daumen z an der 
Hebelatte ergriffen, wobei die Hebung deſſelben in vertifaler Rich: 
tung beginnt, fo wird ihm, weil der Angriffspunft nicht in der 
durch den Echwerpunft des Stampfes zu ziehenden Vertikallinie 
liegt, das Beftreben mitgetheilt, fich fo zu drehen, daß der an der 
Hebelattte zunaͤchſt liegende obere Theil des Stampfes fich von 
der Daumenwelle zu entfernen, der untere aber fich diefer zu nähern 
tradıtet. Dadurch wird der Stampf offenbar an die obere, auf 
entgegengefegter Seite an die untere auf derfelben Seite der Dau⸗ 
menwelle befindliche Scheidelatte angedrüdt, und unter diefem 
Drude der Stampf in die Höhe gefchoben, mithin an den Scheider 
latten eine Reibung erzeugt, welche nicht nur zur Vermindernng 
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bed Nugeffeftes deö Stampfwerkes, fondern auch zur Abnügung 
der Scheidelatten und der Stampfe einwirft. Da jedoch diefer 
Drud, mithin and) die ihm entfprechende Reibung um fo größer 
wird, je länger die Hebelatte ift, d. 5. je weiter der Stampf von 
jener Schwerlinie zur Seite ergriffen wird; fo ift far, warum 
die Hebelatte fo kurz wie möglich gemacht werden fol. Um eine 
gleiche Reibung, daher audy gleiche Abnügung an der oberen und 
unteren Sceidelatte zu haben, ftellt man auch die Hebelatte fo, 
daß ihre untere Bläche in die Mitte zwifchen beide Scheidelatten 
fommt, wenn der Stampf die halbe Hubhöhe erreicht hat, oder 
doch nur wenig höher, da bei Beginn des Hubes während des 
Stoßes die Reibung etwas größer iſt, ald während des Hubes. 
Es wird jedoch fpäter gezeigt werden, daß diefe Stellung der 
Hebelatte nicht die vortheilhaftefte ift, und daß auch eine etwas 
längerer Hebelatte nicht von großem Nachtheile ift, wenn nur die 
Anordnung zwecfmäßig getroffen wird. 

Aus diefem Grunde, weldyer die Wahl kurzer Hebelatten 
vortheilhaft erfcheinen läßt, wendet man nicht felten, befonders. 
bei leichteren Stampfen, gar feine Hebelatten an, legt die Dau- 
menwelle fo nahe als thunlicy an die Stampfe, und läßt die Dau— 
men in Schlike der Stampfe eingreifen. In diefem Falle muß 
jedody die Fläche des Schliged an deſſen oberem Ende mit Holz, 
deilen Faſern mit jenen der Daumen parallel liegen, oder mit eis 
nem gehörig befeiligten Eifen belegt werden. 

Zur Erlangung des nöthigen Spielraumes für die Daumen 
müffen jedoch die Schlige hinreichende Breite erhalten, wodurch 
die Stampfe fehr gefchwächt werden, wenn gleich diefe eine größere 
Breite ald Dicke, d. 5. einen rechtedigen Querfchnitt erhalten. Da- 
mit nun diefelben nicht zerfchellt oder abgebrochen werden fönnen, 
fo erhalten fie zu beiden Seiten Zulagen, welche an den Stampf 
angefchraubt werden. 

Sind jedoch Hebelatten anzubringen, fo müſſen diefelben 
wenigftens eine Länge erhalten, weldye der Länge des wirfenden 
Theiled der Hebedaumen gleicdy fommt. Denn bei dem Ergreifen 
des Stampfes gelangt die Hebelatte an ihrem äußeren Rande mit 
dem innern der Welle k zugewendeten Ende diefes Theiled des 
Daumen in Berührung, unmittelbar vor dem Abfalle ded Stampfes 
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aber derfelbe Hand der Hebelatte mit dem äußern Ende des Dan: 
mens, während bei den Aufſteigen ded Stampfes der Daumen 
noch hinreichend Raum haben muß, um bei dem Stampfe vor: 
übergeben zu koͤnnen. Wegen des nöthigen Spielraumes der 
Stampfe zwiſchen den Scheidelatten wird jedoch die Cänge der 
Hebefäite \venigffens ı um einige Cinien größer gehalten, als jener 
Theil der Daumenfänge beträgt. Diefer it jedoch von der Hub: 
böbe und jenem Winfel abhängig, um welchen fich die Daumen: 
welle während des Aufhebend des Stampfes drehen muß, daher 
bierüber das Nähere dann folgt, wenn die Form der Daumen 
betrachtet wird. | | 
Während des Hebens der Stampfe mittelit ihrer Daumen 
gleiter die gefrümmte Flache der leßteren über die ebene Flache 
der Hebelatten, wobei beide Flachen durch dab Gewicht der Stampfe 
an einander gedrüdt werden, wodurch ein Neiben dirfer Flachen 
auf einander Statt finder. Um die Virfung der Kraft, welche zur 
Überwindung diefer Reibung zu verwenden iſt, zu vermindern, wen: 
det man ftätt der ebenen Släche der Heblinge Rollen mit hinrei⸗ 
chend ſtarken Zapfen an. Werden dieſe Zapfen möglichft Nlark, 
fo iſt die Verminderung jener Kraft unbedeutend, ſchwache Zapfen 
dagegen haben zu geringe Dauer. Werden die Stampfe nicht 
mit Hebelatten verſehen, fo müſſen dieſe Rollen in die Mitte des 
Stampfes geſetzt werden. 
Bei Stampfwerken, deren zu ſtampfendes But häufig ge— 
wechfelt, daher dasfelbe, wenn es bereits in den, durch das Stampfen 
beabjichtigten Zuſtand verſetzt it, auegetragen werden muß, 
iſt die Anordnung fo zu treffen, daß die Stampfe a bgeitellt, 
d. h. aufgehoben und in eine ſolche feſte Stellung gebracht wer. 
den koöͤnnen daß ibre Heblinge aus dem Bereiche ver Hebe 
daumen kommen. Dief geſchieht gewöhnlich in der W ife. daß 
man unter den von den Daumen gehobenen Stampf einen 3—4' 
ſtarken Hebebaum, den ſogenannten Fangbaum ſchiebt, dieſen dar— 
auf falten lädt, mit deilen Hilfe den Ztampf noch weiter aufhebt, 
bi8 man durch ein ober den untern Scheidelatten vortretendes durch 
den Stamp gebohrtes Loch einen hölzernen. Vorſtecknagel 
(dieben Fann. Sicherer und bequemer ift jedoch die in Fig ıu.2 


erfichtliche, in Big.6, 7 u. 8 im Detail gezeichnete Vorrichtung. 
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Auf der vordern unteren Scheidelatte iſt nämlich für jeden einzel: 
nen Stampf eine Eifenplatte b’ eingelajfen und aufgefchraubt, 
welche einen Sperrfegel a’ trägt. Bei dent Abjtellen ded Stampfes 
wird Diefer Sperrfegel in eine zahnartige Vertiefung deifelben ein- 
gelegt, wie dieß die Detailzeichnung zeigt, bei dem Niederlajjen 
aber wird neuerdings der Fangbaum untergefchoben, mit demfelben 
der Stampf gelichtet, der Sperrfegel zurücgelegt, wie dieß Fig. 2 
zeigt, der Stampf mit dem Hebel niedergelaffen, und fo lange noch 
gehalten, bis der Stampf von feinem Daumen ergriffen it, und 
fodann ſchnell der Fangbaum ausgezogen. Diele Vorficht beim Nie: 
derlajlen der Stampfe hat man deßhalb zu gebrauchen, damit diefe 
nicht auf die Daumen fallen, und fie oder die Hebelatıen ab- 
ſchlagen. | 

Die Dimenfionen der Ztampfe richten fich nach ihrem Ma- 
terial und Gewichte, und letzteres nach der Xefchaffenheit der zu 
fampfenden Begenftände, fo wie der durch das Stampfen zn er: 
baltenden Produfte. Zu den fchweriten Stampfen gehören die 
Stempel bei Pochwerfen, die ſammt den Pocheifeu ıBo bis 250 
Pfd. wiegen. Jene der Ohlmühlen erhalten ein Gewicht, welches 
zwiſchen 110 und 140 Pfd. fällt. 

Iſt dieſes Gewicht für einen beſtimmten Fall gegeben, ſo 
werden ſich nach den Umſtaͤnden einzelne Dimenfionen der Stampfe 
leicht beitimmen laffen. Wäre z. B. Diefes Gewicht ı20 Pfd., 
der Befchlag des ı2’ langen Stampfes wiege 20 Pfd., und follte 
deffen Querſchnitt quadratförmig aus einem Weißbuchenholze 
gemacht werden, wovon ı Kubiffuß in trodenem Zufiande 50 Pfd. 


wiegt, fo wäre der Querſchnitt des Stampfes A = —- 


— '/ Quadratfuß, alfo die Breite und Dide des Stampfes 
=o417= 49". Wollte man den Stampf 13° lang und 5’ breit 
und di machen, demfelben jedoch ein Gewicht von ı80 Pfd. 
geben, fo würde der Stampf 13°.5/,2°.5/,.°. 5oPfd., d.i. nahe 
113 Pfd. wiegen, Es müßte demnach der Schuh 68 Pfd. fhwer 
werden. Macht man diefen etwas Ponifch, und gibt ihm einen 
mittleren Durchmeffer von 4'/,”, fo mißt der entiprechende 
Querſchnitt ı4°2 Quadrat⸗Zoll, und der Schub würde lang 


— 19 Zolle, wobei zu bemer ken, daß jeder Zoll Laͤnge 
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am Schuhe nahe 3'/, Pfd. wiegt. Verſieht man diefen mit einem 
Blatte zur Befefligung an den Stampf, wie in Fig. ı3 Taf. 380, 
welches 5°/,/ breit, 1'/,% di und 9“ Tang iſt, fo enthält diefes 
76 Kubifzoll im Gewichte von 19 Pfd., welde die Länge. des 
Schuhes um nahe 4'/, Zoll vermindern, alfo für diefen nur eine 
Pänge von ı3'/, Zoll nöthig machen, wenn das Gewicht des 
für das Blatt audgefchnittenen Holzes jenem der Ringe und der 
Hebelatte glei angenommen wird. 

Aus dem Angeführten geht hervor, daß man bei der Wahl 
der Dimenfionen für die Stampfe fich ziemlich frei bewegen fann, 
wenn nicht äußere Umftände diefe näher beſtimmen. &o wird 
z. B. die Länge derfelben einerfeitö dadurch befchränft, dag man 
die Höhe ded Gemaches, in welchem fich dad. Stampfwerf befindet, 
da auch wohl zu hohe Stampfgerüfte einen fchwerfälligen und Foft- 
fpieligen Bau bedingen, anderfeits aber den Umſtand zu beachten 
bat, nad) welchem die Reibung an den Scheidelatten um fo geringer 
wird, je weiter diefe von einander entfernt find. Deßhalb findet 
man felten Stampfe, deren Länge unter 10 oder über ı5 Buß 
beträgt. 

Die Wirfung jeded einzelnen Schlages eines Stampfes 
hängt nicht Bloß von den Gewichte deflelben, fondern in gleicher 
Weife aud von der Höhe ab, von welcher diefer abfällt. Für 
die Hubhöhe der Stampfe fprechen daher im Allgemeinen die: 
felben Umftände, welche das Gewicht derfelben beftimmen, fo, daß 
um gleiche mechanifche Wirfung zu erhalten, bei Vergrößerung der 
Hubhöhe das Gewicht der Stampfe vermindert, bei Verminderung 
der Eriteren das Regtere vergrößert werden muß. Jedoch ſchließt 
auch bier die Beſchaffenheit der zu ſtampfenden Gegenſtaͤnde, ſo 
wie jene das beabſichtigten Productes, die Hubhöhe in gewiſſe Gren— 
jen ein, welche zwiſchen 6 und 20 Zoll angenommen werden können. 
Bei zu großer Aubhöhe würden z. B. bei Ohlmühlen die Stampfe mit 
ju großer Geſchwindigkeit in den Samen fallen, und diefem nicht hin: 
reichend Zeit zum Wenden gewähren. Bei Pochwerken würdeu dage: 
gen die Erze zu fein gepocht werden, wenn der Stampf des Verfpri: 
pens wegen nicht aus dem Waller im Pochtroge treten fol, indem 
durch einen zu hohen Wajlerftand nur fehr feines Erzmehl fich erheben 
und abfließen könnte, welches fich in den Mehlführungen, Sumpfen 
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u. ſ. w. nicht abſetzen, daher bedeutenden Verluſt herbeiführen 
würde. 

Im Allgemeinen gilt jedoch die Regel, daß die ſchwereren 
Stampfe eine kleinere, die leichteren eine groͤßere Hubhöhe erhalten. 
So beträgt dieſe bei den 110 bis 140 Pfd. ſchweren Öhlſtampfen 
ı8 bis 20 Zoll, bei den 200 bis 250 Pfd. ſchweren Pochſtempeln 
6 bis höchſtens 14 Zoll. Im Nachfolgenden wird die Hnbhöhe 
nicht von der Grubenhoͤhle bis zur höchſten Stellung der Stanıpf- 
bahn, fondern von der niedrigiten bis zur höchſten Stellung ge— 
rechnet, weiche diefe Bahn während der Arbeit im Durchfchnitte 
einnimmt. 

Die Sefhwindigfeit, mit welcher die Stampfe arbeiten, follte, 
wenn nicht die Befchaffenheit des zu ftampfenden Gutes eine be- 
ftimmte Geſchwindigkeit nothwendig erfcheinen läßt, mit blofßer 
Ruͤckſicht auf möglichit viele Arbeit auch möglichft groß ſeyn. Allein 
bier fegt theils die Hubböhe, durch welche die Stampfe frei 
abfallen, theild die vortheilhaftere Verwendung der Betriebsfraft 
Schranken. Um dieß zu erläutern, muß man die Zeit, welche von 
dem Angrıffv eines Stampfes durch einen Daumen, bis zum Anz 
‚griffe deſſelben Stampfes dur den nächiten Daumen verfließt, 
in 3 Theile zerlegen, und zwar in die Zeit 1’, welche zum Erheben 
des Stampfes erforderlich ift, in jene t’/, während welcher der 
Stampf abfällt, und in jene 1 1’, welche nach erfolgtem Abfalle 
bis zum erneuerten Angriffe noch vorübergebt. 

Bei gegebener Hubhöhe iſt die Zeit t“ eine nuperänderliche, 
wenn nicht der Stanıpf mit gar zu großer Geſchwindigkeit ge— 
hoben wird. 

Es wird nämlich durch eine eigenthümliche, weiter unten näher 
zu befchreibende Form der Hebedaumen die Anordnung fo getrof: 
fen, daß bei gleichförmiger Drehung der Daumenwelle das He: 
ben der Stampfe mit gleichförmiger Gefhwindigfeit gefchieht. 
Wäre nun diefe Gefchwindigfeit bedeutend groß, d. h. geſchaͤhe 
das Heben in fehr furzer Zeit, fo würde der Stampf, in feiner 
hoͤchſten Stellung angelangt, mit feiner bedeutenden Gefhwindig- 
feit noch merklich höher fteigen, und dann von einer größeren Hubhöhe 
abfallen müſſen, dazu. alfo theild zu feinem höheren Auffteigen, 
theild zum Adfalle von einer größeren Höhe eine größere Zeit als 
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um Abfalle von der verlangten Hubhöhe brauchen. Iſt jedoch 
die Gefchwindigfeit, mit welcher der Stampf gehoben wird, nicht 
bedeutend, fo wird er auch nur unmerflich höher, als die der Dau—⸗ 
menlänge entfprechende Hnbhöhe ift, fleigen, daher die Zeit aud) 
jo gerechnet werden fönnen, wie fie für Körper, welche von diefer 
Höhe frei fallen, fich ergibt. Wäre demnach die Hubhöhe 15%, 
fo wäre zum Abfallen '/;, Gefunden nöthig. Es fönnen demnach 
Stampfe in der Minute nie eine Anzahl Schläge machen, welde 
die Zahl ı80 erreicht, da wenigftens zum neben ebenfalls eine 
gewilfe Zeit nothwendig ift. 

Was nun diefe Zeit t/ betrifft, fo wurde zum Heben des 
Stampfes die möglichft geringe Kraftäußerung in Anfpruch ges 
nommen werden, wenn diefe Zeit möglichft groß, mithin die Ge: 
(hwindigfeit, mit welcher der Stampf gehoben wird, möglichit Fein 
wird. Denn zum Heben des Stampfes in einer beflimmten Zeit 
ift nicht bloß eine Wirfung der Kraft nöthig, welche das Heben 
ded Stampfgewichted auf die beftimmte Höhe bervorbringt, fon: 
dern noch eine weitere, welche ihm als Maffe die Gefchwindigfeit 
ertbeilt, mit welcher es gehoben, oder überhaupt (etwa auc in 
horizontaler Richtung) bewegt werden foll. Diefe weitere Wir: 
fung gebt jedoch verloren, da der Stanıpf vor dem Abfalle einen Aus 
genblick zur Ruhe gelangt, und er nur jene Wirfung im Schlage 
wiedergibt, welche zum Aufheben verwendet wird. Jene Wir- 
fung würde nur dann nugbringend, wenn der Stampf mit feiner 
Geſchwindigkeit im Aufjteigen nod) um eine Höhe weiter, als die 
Hubhöhe anfteigen würde, weldye als Fallhöhe jener Gefchiwindig- 
feit entſpricht. Diefe Höhe wird jedoch, der jederzeit vorhandenen 
Widerftände, insbefondere der Reibungen wegen, nie erreicht, 

Der bezeichnete Mehrbetrag an Wirfung zum Aufheben wird 
jedoch noch durch den Umſtand verdoppelt, vermöge deffen jene 
Befhwindigfeit im Stoße zweier Körper, ded Daumens und der 
Hebelatte, mitgetheilt wird, welche wenigftens nach kurzer Ar. 
beitözeit als unelajtifch gelten fönnen. Diefer Mehrbetrag an 
Wirfung wird durch den Ausdruc 2 p h’ berechnet, wobei p das 
Gewicht ded Stampfes und h’ die Höhe bezeichnet, durch welche 
ein Körper frei füllen muß, biß er die Gefchwindigfeit c’ erhäld, 
mit welcher der Stanıpf anfteigt. Wäre z.B. das Gewicht 
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p= ı20 Pfd. und follte der Stampf in ',, Sekunde auf die Höhe 
von 15’ gehoben werden, fo müßte der Stampf mit der gleichförs 
migen Gefchwindigfeit 3. — 5' gehoben werden. Für dieſe 


Geſchwindigkeit ift h’—“ —= !/,+, und die Wirkung, welche bei 


dem Heben des Eile zu verwenden fommt, und ganz oder 
doc größtentheild verloren ift, 240.'/,;= Bo Fuß: Pfunde. 

Sewährte man dagegen dem Stampfe zum Anfteigen ı Se— 
kunde, fo ift e’= 1.5‘ und h — 0:036, und jene Wirkung’ be: 
trägt nur 240. 0036 = 8%, Yuß:Pfunde, allo nur den g. Theil 
der obigen, während die Gefchwindigfeit 3 mal kleiner, oder die 
Zeit ded Hebens 3 mal größer wurde. Eben fo wird diefe Wir» 
fung 30 Zuß: Pfunde, alfo 4 mal Fleiner, wenn das Heben in 
2/, Sekunden auf 1.5’ gefhieht, aloe =ı5:% = 2.35 
Buß iſt. 

Während der Stampf auf feine ihm zufommende Höhe ge: 
hoben wird, muß fich die Daumenwelle um einen beflimmten 
Winkel a drehen. 

Diefer Winkel bleibt bei derfelben Welle und denfelben 
Daumen nahe unveränderlich derfelbe, die Drehung der Welle, 
mithin dad Heben des Stampfes, mag gefchwinder oder langfamer 
gefhehen. Während des Abfalled des Stampfes dreht fich die 
Welle um einen Winfel 5 weiter. Diefer bleibt jedoch bei verän- 
derter Gefchwindigfeit der Welle nicht unverändert, und wird 
größer, wenn diefe fich geichwinder, und Meiner, wenn fle fich lang» 
famer dreht, weil die Abfalldzeit unverändert bleibt. 

Wenn nun fletd eine regelmäßige Drehung der Daumenwelfe 
mit unveränderter Drebungsgefchwindigkeit vorhanden wäre, fo 
fönnte der Stampf gleich unmittelbar nach feinem Abfalle wieder 
von den folgenden Daumen ergriffen werden, d. h. die Daumen 
fönnten um den Winfel « + 5 aus einander fliehen. Allein da diefe 
Drehung nicht fo vollfommen gleichförmig feyn fann, da, abge: 
ſehen von der ftofweifen Wirfung, welde durch dad abwechfelnde 
Aufheben und Abfallen in die Stampfe gearbeiter wird, das Ab: 
ftellen einzelner Etampfe, die mindere oder erhöhte Einwirkung 
der betreibenden Kraft und Veränderung der Widerflände auch 
dieſe Drehungdgefchwindigfeit nicht unbedeutend verändern; fo 
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würde bei Vermehrung derfelben der Winfel 3 größer, mithin der 
Stampf mit feiner Hebelatte auf den ‚folgenden Daumen fallen, 
und ihn befchädigen, oder ganz abfchlagen. 

Uebrigens würde hiezu auch noch weiter der Umjtand Ver: 
anlajlung geben, daß die Stampfe nicht felten tiefer in die zu 
ſtampfende Maffe eindringen, ja wohl auch in leerer Grube arbei: 
ten, was jedoch möglichit zu vermeiden ift, mithin durch eine grö- 
fere Höhe, als die regelmäßig vorhandene, abfallen. Deßhalb trifft 
man die Anordnung fo, daß jeder Stampf nach feinem Abfalle 
noch eine furze Zeit 1’ ruht, welche bei regelmäßigem Gange des 
Stampfwerfes beiläufig Y/,, jener ganzen Zeit t beträgt, die zwi— 
fhen einem und dem folgenden Ergreifeiverftreicht. 

Aus dem Gefagten geht hervor, daß man für eine bejtimmite 
Hubhöhe die Zeit t’ möglichit groß, dagegen die Zeit t“, welche 
nur auf Verminderung der Arbeit einwirft, und ohne Beziehung 
jum Miteffect der Kraft ſteht, möglichft Hein machen fol. Das 
Letztere läßt fich erreichen, wenn man möglichite Sleichförmigfeit 
in die Bewegung des Stampfwerkes bringt, welches durch 
Schwungmaffen und Regulatoren der Vetrieböfraft erzielt wird. 

Wünſcht man jedoch rafchere Arbeit, fo fann die Geſchwin— 
digfeit des Anfteigend der Stampfe doch noch Flein gehalten wer- 
den, wenn man die Hubhöhe verkleinert, dagegen dad Gewicht der 
Stampfe vermehrt. | 

So erklärt fih, daß Stampfwerfe mit leichteren Stampfen 
und großer Hubhöhe, z. B. bei Ohlmühlen, nur 40 bis 50 Schläge 
machen, während ſolchen mit fchweren Stampfen und geringer 
Hubhöhe, z. B. bei Pochwerfen, 60 bi6 80 Schläge pr. Minute 
gegeben werden. Nimmt man für dad obige Beifpiel = 1" 
27 t/e und U — | — =", alſo iſt 4 
welches bo : 2 —= 46 Schlage gibt, und mit der Praxis bei 
Ohlmühlen mit 18% Hub und ı 20 Pfd. fehweren Stampfen 
übereinflimmt, 

Ein Stampf mit 220 Pfd. Gewicht und 10 Zoll 
Hub gibt im Schlage ein fat gleihed Moment, und bei 
gleiher Bahnfläche auch daher gleihe Wirkung. Diefer 
braucht zum Abfalle !/, Sefunde. 
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Soll er in ?/, Sekunden auf 10“ Höhe gehoben werden, 
fo geſchieht dieß mit der Geſchwindigkeit e Di · 25, wofür h 0°025’ 
und obige verlorne Wirfung 440.0°025 — ıı $u ß P fu nde, 
alfo wenig größer ift als j jene eined Stampfes von 120 pfo. = welcher 
jedoch 18 Hoch gehoben wird, und gleiches Moment hat. Dieler 
Stampf braucht jedoch + Uhr —B Set, von einem 
Hube zum folgenden = — + =} ; Set. ‚ alfo ‚faft. eine Se⸗ 
funde. macht daher * Schläge, pr. Minute, t bei gleichem 
Kraftaufwand und gleicher Wirkung für jeden einzelnen Schlag, 
wobei jedoch zu bemerfen ift, daß die hier noch nicht berüdfichtigs 
ten Nebenhinderniffe im letzteren Falle allerdings etwas jedoch 
nicht bedeutend, groͤßern werden. 

Da nun, wie aus dem Vorftehenden erfichtlich ift, die zur 
Mitteilung der Geſchwindigkeit des im Hube befindlichen Stam⸗ 
pfes erforderliche Kraft mit dem Quadrate diefer. Geſchwindigkeit 
zunimmt, fo hat man diefe möglichſt klein zu machen, d. h. die 
Anzahl Hube pr. Minute nicht übermaͤßig zu vermehren indem 
man dadurch nicht im gleichen Maße mit der Vermehrung des 
Kraftmomentes auch die Arbeit vermehrt. Man thut, im Falle 
man eine ſolche größere Anzahl Schläge wünfcht, und es die be» 
treibende Kraft zuläßt, beifer, das Stampfgewicht ‚zu vermehren, 
die Hubhöhe aber zu vermindern, 

Die Daumenwelle fol ihrer Dauerhaftigfeit und der 
möglichft vortheilhaften Kraftverwendung wegen von moͤglichſt 
rockenem, feſtem, zaͤhem und doch wenig elaſtiſchem Holze, oder wo 
es thunlich von Eiſen hergeſtelit werden, damit ſie bei den häu: 
figen auf fie wirkenden Srößen und unter der ſtets auf ihr ruhen: 
den Laft ſich möglichit ı wenig biege, daher bei ihrer Umdrehung fich 
nicht hade, und während des Gebrauches nicht ſchwinde. 

Am beiten eignet fich hiezu, feiner langen Dauer wegen, das 
Eichenholz, und nur dert, wo diefed Holz nicht in gehörigen Aus- 
maßen zu haben ift, nimmt man zu andern Holzgattungen, befon: 
ders zu Kiefern Zuflucht. Im Allgemeinen wird diefe Welle ſtets 
aus einem einzigen Ztanıme gearbeitet, und nur in den ſeltenſten 
Fällen kann dieſelbe aus vier fchwachen Stämmen zufammen ge: 
fegt werden, welche jedoch dann ſehr gut mit einander verfchraubt, 
und mit einer hinreichenden Anzahl Ringe verſehen werden müſſen. 
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Die Länge der Dapmenwelle hängt von der Anzahl der im 
ganzen Stampfwerfe, neben einander. gergihten Stampfe, der An- 
jabl Gruben und Gerüftfeulen, alfo überhaupt von der Länge des 
Stampfwerkes und, ter übrigen mechaniſchen Anordnung ab. 
Ueberträgt man, wie dieß in der. neueften Zeit am bäufigiten. ge: 
ſchieht, die Brtriebs kraft Durch ein Vorgelege,auf die Daumenwelle, 
fo hängt, ihre Länge bloß von der, Länge des Stampfwerkes ab, 
und wird, bei Ohlmuͤhlen für 10 Paar von Stampfen höchſtens 
27' lang. Die Widerftandsfähigfrit der Welle gegen Drehung iſt 
weniger zu beachten, da diefelbe der übrigen Umftände wegen jes 
derzeit ‚einen Durchmeſſer erhalten muß, bei welchem ein Verdrehen 
derjelben durch die auf ihr ſtets zur Seite hängenden Gewichte der 
im Heben begriffenen Stampfe nur unmerklich iſt. 

Dagegen haben auf ihren Durchmeifer nody die Geſchwindig— 
keit, mit, welcher die Stampfe gehoben, werden, die Anzahl und 
Gewichte der auf ihr fortwährend. laitenden, nach ihrer Länge mög: 
lichit gleichförmig vertheilter Stampfe, ihre Länge, die Beſchaffeu⸗ 
heit des Matexiales, aus welchen. fie beiteht, und, der Umſtand 
Einfluß, ob fig durch viele für die Daumen gehörigen Verlochungen 
bedeutend gefhwädt ill, oder nicht. 

Da man, wie jpäter gezeigt wird, die Anordnung fo treffen 
fann, daß Feine ſolche Verlochungen nöthig werden, oder je nach 
der Tieſe und Anzahl ‚derfelben den Durchmeſſer entfprechend,grö: 
Ber nimmt, ferner bereits oben gezeigt wurde, daß, im Kalle die 
Hubesgeſchwindigkeit nicht groß wird, zur, Erlangyng derfelben 
fein bedeutender Kraftaufwand, erforderlich. iſt; fo bfeiben bei der 
Beſtimmung ded Wellendurchmeſſers nur die Anzahl und Gewichte 
der belaſtenden Stampfe, die Material:Befhaffenheit und, die 
Wellenlaͤnge mit Ruͤckſicht auf die noch zuläßige Begung derfelben 
zu berücfichtigen. 

Unter Vorausfegung einer fehr Fleinen Biegung, wie fie 
an jolhen Stellen nur ‚zuläßig ift, wird,die vierte Potenz des 
Durchmeifers d einer maſſiven Welie mit kreisrundem. Querſchritte 
um fo größer, je größer die fie belaſtenden Gewichte, je größer die 
dritte Potenz ihrer Länge, je Meiner die Biegung und je Feiner 
die Zahl iſt, welche von der te und Elafticität des Mate: 
riales derfelben abhängt. 
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Dieſe Zahlen ſtehen bei Eichen, Kiefern, Gußeiſen und 
Schmiedeeiſen in Verhaͤltniſſen, welche beziehungsweiſe den Zah— 
len 17, 20, 95 und 180 entfprechen. 

Am ficherften verfährt man bei Beſtimmung der Dice einer 
Daumenwelle, wenn man eine bereits beitehende, im guten Gange 
befindliche Welle der Berechnung zu Grunde legt, indem dann Die 
Größe der Biegung auch außer Acht gelaffen werden kann. Es 
bat z. ®. die Erfahrung gezeigt, daß eine fieferne Welle, welche 
6 Paare 120 Pfd. Schwere Stampfen betreibt und ı8 Fuß lang 
ift, einen hinreichend großen Durchmeiler erhält, wenn derfelbe 
ı6 Zoll beträgt. Macht das Stampfiverf 50 Schläge pr. Minute, 
f iſt — = — Sec Beträge der Hub 18° fo iſt t '/, 
Sec. und t — — = /,, Sec. alſo — tt tut 

——* = 5 &e. Es verhält ſich demnach t:t— —2 4 
= 45. 31, in welchem Verhaäͤltniſſe auch bei guter Einrichtuug 
des Stampfiwerfes die ganze Zahl. der Stampfe zu jener ftehen 
muß, welche angibt, wie viele Stampfe jtetd im Heben begriffen 
find. Es ift daher 45 :3ı = ı2 :x,x — 8.26, und e8 hängen 
mithin ſtets 8 bis 9 Stampfen an der Welle in abwechfelnden 
Zwifchenräumen, welche jtets im Verhaͤltniſſe wie ı : 3 ftehen, 
fo zwar, daß durch '/, einer gewiſſen Zeit 9, durch 3/, derfelben 
aber 8 auf ihr laften, da jene Anzahl 8'/, fehr nahe fommt. 

Würden nun bei einem andern Stampfwerfe, deſſen Wellen: 
durchmeiler zu beflimmen ift, 10 Paare von Stampfen zu bewegen 
feyn, und würde die Anordnung fo getroffen, daß die Zeiten des 
Hubes, Abfalles und der Ruhe dasfelbe Verhaͤltniß hätten ‚fo 
würde 45: 3ı = 20:x und x — ı38 fid ergeben, d. 5. es 
würden ftetd 13 bis ı4 Stampfe an der Welle hängen. b 

Wäre nun das Gewicht jedes Stampfes 200 Pfd., die Welle 
2b’ lang, Ihr Material Eichenholz; bezeichnet man den zu beftim: 
menden Durchmeſſer mit D, jenen der vorhandenen Welle mit d, 
die Länge der eriteren mit L, jene der andern mit I und die ſtets 
auf den Wellen laftenden Gewichte mit Pund p, fo würde man haben 
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66496 : D* — 289033 : 2853515 daher 

D* = 656489 und D —= a8 Zoll, 
d. b. es muß diefe Welle 28 Zolle im Durchmeifer meſſen, wenn 
fie unter ihren Stampfen ſich nur eben fo wenig auf gleiche Länge 
biegen foll, als jene für ı2 &tampfe, wobei jedoch die größte 
Senkung in der Mitte '/, Linie im legten Falle nicht erreichen 
wird. Bei der ftärferen Welle würde fie */, Linie höchftens be: 
tragen. 

Da die Zunahme der Länge einer Welle ihre Dide im hoben 
Grade vergrößert, da die vierten Potenzen der Durchmeſſer mit 
den dritten Potenzen der Länge zunehmen, fo ift ed zweckmaͤßig 
wicht zu viele Stampfe an eine Welle zu fegen, doch dad Stampf- 
werk nicht fo lang zu machen. Sind jedoch mehrere Stampfe noth: 
wendig, fo theilt man diefelben beiler gleichfam in mehrere befons 
dere Stampfwerfe, indem man ihnen mehrere fürzere, jede abge: 
fondert gelagerte Wellen und wohl aud) abgefonderte Gruben: 
ſtöcke gibt. Das Unterftügen einer langen Welle in ihrer Mitte 
mit einem beſonderen Lager iſt unzweckmaͤßig, da dieſer mittlere 
Lagerzapfen eine bedeutende Dicke erhalten muß, um den vöthigen 
Drehungswiderſtand leiſten zu können, daher die Reibung ſehr 
bedeutend wird. Uebrigens find drei einer Welle angehörige Lager 
immer ſchwer genau fo aufzuftellen und noch ſchwerer in richtiger 
Stellung unverändert zu erhalten, daß nicht Spannungen zwifchen 
Zapfen und Lager eintreten, wodurd die Widerflände und Ab: 
nügung in Lager und Zapfen fich fehr vergroßern, oder gar zu 
Bruͤchen Veranlajfung gegeben wird. 

Iſt an einer Daumenwelle dad Rad eines Vorgeleges anızus 
bringen, fo hat dieſes jederzeit in der Nähe eined Lagers zu ge: 
ſchehen, damıt einerfeits diefem Rade die rüttelnde Bewegung ber 
Welle fo wenig als möglich mitgetheilt werde, welche für die 
Dauer der Zähne nicht günftig einwirfen möchte, anderſeits da- 
mit der Raum um die Stampfe zu den nöthigen Arbeiten mög- 
lichft frei bleibe. 

Durch Worgelege betriebene Stampfwerföwellen, zu denen 
man übrigens aus noch weiter unten zu erläuternden Gründen, 
befonders, wenn der Betrieb durch große Waflerräder geichehen 
ſoll, Zuflucht ächmen muß, gewähren wefentliche Wortheile. Denn 


28. Stampfwerke. 


man kann bei dieſer Einrichtung die Daumenwelle und mit ihr 
den Grubenſtock oder Pochtrog in jeder beliebigen Höhe anbringen, 
und kann mit einem Treibrade die Wellen zweier gegenüber ſte— 
hender Stampfwerke zugleich bewegen, wodurch auch eine zweck⸗ 
mäßige Vertheilung der Stampfwerke im Stampfhauſe möglich - 
wird. Die größeren Koften und geringe Reibung, welche mit dem 
Rävderwerfe verbunden find, werden vielfach durch kürzere und 
fhwächere alfo leichtere Daumenwellen, mithin durd ihre gerin: 
geren Widerftäude, geringere Koften und längere Dauer aufge: 
wogen. 

Die Hebedaumen oder Däumlinge erhielten ihren 
Namen von- der dem menfchlihden Daumen ähnlichen Form. Da 
fie wie die Hebelatten am meiſten zu leiden haben, fo find die: 
felben auch gleich jenen von feitem und glattem Materiale herzu—⸗ 
ftellen. Diefes it Ahorn, Weisbuchen, oder wo es in hinreichender 
Stärfe zu haben ift, Hartriegel und Eifen. Man macht wohl 
Heblade und Daumen zugleidy von Hol;, aber der bedeutenden 
Neibung wegen nie beide von Eifen. Am beften ift ed den Einen 
oder die Andere bloß aus Eifen herzuftellen, oder mit Eifen, befon- 
ders mit Schmiedeeifen zu belegen. 

Die Befeftigungsweife der Daumen mit ihrer Welle ift nach 
Beichaffenheit des Materiales der Welle oder der Daumen, und 
nach der Entfernung, in welcher fie von der Are der Welle in ih: 
ren Umkreiſe geftellt werden müſſen, fehr mannigfaltig. Sie muß 
jedoch immer in folcher Weife gefcheben, daß die Verbindung den 
häufigen Stößen hinreichend zu widerflehen vermag, alfo weder 
die Welle ausfpalte, noch die Daumen abbrechen, und daß dadurch 
auch die Daumen nicht loder werden, daß jedoch, bei einge: 
tretener flarfer Abnügung dieſe Verbindung leicht gelöfet, und 
neue Daumen in kurzer Zeit wieder eben fo feit eingefeget werden 
fonnen. 5 

In Fig. 14, Taf. 381 iſt eine ſolche Verbindung eines Höl: 
jernen Daumensd z mit der hölzernen Welle K erfichtlid. Der 
Daumen z iſt an der einen Seite nach einem halben Schwalben: 
ſchweife eingefchnitten, in eine in die Welle paſſend eingeftewmte 
Vertiefung, welche um die Dicke des Keiles c* breiter ift, als die 
Breite des Schwalbenfchweifes, eingejegt, und. mit dem Keile c’ 
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feftgefeilt. Ein vor diefen in den Daumen gefchlagener Stift ſchutzt 
den Keil vor dem Zurüdfchieben. 

In Fig. 2, Taf. 380 find die Daumen aus ftarfen Eifen- 
fhienen gehörig gebogen, und mit ſtarken Schrauben auf die . 
Weise feitgefchranbt. 

Die Fig. 18, Taf. 384 ſtellt einen Daumen z aus Gußeiſen 
für Stampfe ohne Hebelade dar. Solche Danmen werden an 
Ringe e’ angegojfen, die Ringe über die Welle gefchoben, und 
mitteljt der hölzernen Kerle F’ zentrirt und feitgefeilt. Da jedoch 
dann eine Reihe ſolcher Ringe mit ihren Daumen auf der Welle 
an der Stelle jedes einzelnen Stampfes fipt, fo würde man, falls 
bei einem der mittleren Ringe ein Bruch einträte, gendthiget feyn, 
um einen neuen Daumenring anzulegen, alle übrigen bis an das 
nächfte Ende der Welle figenden Rınge zu löfen und abzunehmen, 
Um die zu vermeiden, werden diefe Rınge aus zwei oder wenn 
fie groß find, auch aus drei Theilen gegojfen und zufammen ge 
fhraubr, wie dieß in Fig. 18, Taf. 381 zu erfehen iſt. 

Die Fig. ı5 und ı7 Taf. 38. zeigen Daumen mit einem 
Theile ihrer Ringe gleichfalld von Bußeifen. Nur ijt der eine mit 
Holz, der andere mit Schmiederijen belegte Bei eriterem hat das 
Buß-ifen einen prismatiſchen Anfag, auf welden ein Emfchnite 
der Holzbelegu:g i paßt. und Diefe vor dem Verſchieben fchüge. 
Uebrigens halt fie der Schraubenbolzen K’ am Bußeifen feit Der 
Kopf des Bolzens iit in das Mol; verjenft, und die Vertiefung 
wieder mit gleichem Holze, deſſen Faſern diefelbe Richtung haben, 
ausgefürtert. Die Belegung wird abgenommen und Durch eine 
neue erfegt, wenn das Hol; fo weit abgenügt int, daß der Kopf 
des Bolzend in nächſter Zeit die Hebelade früher ihrem Ende zus: 
führen Fönnte. 

In Fig. »7 ift die fchmiedeeiferne Belegung g’ in eine Nuth 
des gufeifernen Ringes verfenft, am vorderen Ende abgebogen, 
und dort mit der Schraube h’ an jener Fläche feftgefchraubt, an 
welcher die Hebelade bei ihrem Abfalle vorüber gleitet, ohne fie 
jedoch zu berühren. | 

Iſt man genöthiget, wegen fehr Tangfamer Drehung der 
Welle, um die erforderliche Anzahl Schläge jedes einzelnen Stam— 
pfes in der Minute zu erhalten, eine größere Anzahl Daumen im 
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Umfange eines Kreiſes von bedeutend größeren Halbmeſſer zu 
ſtellen, als jener Kreis am Umfange der Welle hat, welcher mit 
jenem in derfelben durch die Mitte des zugehörigen Stampfes 
gehenden Querfchnittsebene liegt; fo umgibt man die Welle mit 
einem Korbe von entfprechendem Durchmeifer, und fegt in diefen 
die Daumen ein. Um das Gewicht der Welle nicht übermäßig zu 
vermehren, gibt man für jeden &tampf einen für fi ab- 
gefonderten Korb, wodurch man nody den Vortheil erreicht, daß 
man Auswechfelungen und Reparaturen an jedem einzelnen Korbe 
vornehmen kaun, ohne durch die übrigen beirrt zu ſeyn. Nur im 
Falle mehrere Stampfe in einer Grube arbeiten, gibt man den 
in derfelben Grube arbeitenden Stampfen einen gemeinfchaftlichen 
Korb, der dann aus 3, 4 oder 6 Scheiben befteht, wenn 2, 3 
oder 5 folher Stampfe für eine gemeinfhaftlihe Grube beſtimmt 
find. | 
Solche Körbe fönnen wie in Big. ı7, Xaf. 382 aud zwei 
Scheiben L bergeftellt werden, weldye um die Breite der Däumt- 
linge aus einander ſtehen, "und aus einzelnen Beilförmig gearbei: 
teten Holzflüden (Dauben) zufammen gefegt werden. Diefe Dau— 
ben werden mit furzen Zapfen rings um die Welle eingezapft, 
_ mit einem eifernen Reifen e’ umfangen. Theil um die Dauben 
noch fefter anziehen zu fönnen, theild der leichten Auswechfelung 
und Reparaturen wegen befteht diefer Ring aus 2 bis 3 Theilen, 
welche feit mit einander verfchraubt werden. Dieß gefchieht in der 
Art, daß durch Löcher, welche fich in den aufitehenden Enden der 
Ringtheile ſich befinden, Schraubenbolzen geftedt, und mit einer 
Mutter zufanmen gezogen werden. Sodann werden noch beide 
zu einem Stampf gehörigen Scheiben mit Keilen F’, welche durch 
Einfhnitte der Dauben geftect find, feftgefeilt, die Daumen z 
zwiſchen beide Scheiben eingefegt, und mit den Schraubenbolgen h’ 
an die Scheiben fowohl, ald auch diefe unter einander feftgeichraubt. 
Eiune aͤhnliche Einrichtung zeigt auch die Fig. 18 derfelben 
Tafel, mit dem Unterfchiede, daß bier ftatt der Däumlinge Rollen 
z angebracht find, welche ſich um ihre feftliegenden Aren, Pfadeifen 
drehen. Die Pfabeifen Fönnen die Geftalt von Schraubenbolzen 
erhalten, und dienen dann mit den in die Dauben eingezapften 
Riegelhölzern h’ zur Befefligung der Scheiben unter einander. 
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Derlei flatt der Daumen eingefepte Rollen können jedoch 
eben fo wenig Vortheile gewähr.n, als wenn folche ftatt der He— 
belatte angebracht find. Denn bezüglich des auf Reibung zwifchen 
Daumen und Hebelatte zu verwendenden Araftmomentes, zu wels 
chem Zwede diefelben zuerſt von La zak in böhmischen Pochwerken 
angewender wurden, kaun fein erheblicher Vortheil erwachien, 
da, um die Einrichtung nur einigermaßen dauerhaft zu machen, 
die Pfadeifen von ziemlicher Stärke feyn muͤſſen, alfo Feine gar 
bedeutende Differenz‘ zwifchen Nollen und Pfadeifendurchmeiler 
Statt finden fann. Ferner wird die Rolle auf das Pfadeifen nad 
ihrer ganzen Länge mit dem ganzen Gewichte ded Stampfes 
fammt feinem Stoßmomente in einer um fo fchmälern Flaͤche ges 
drückt, je mehr fic die Rolle und das Pfadeifen abgelaufen haben. 
Es vertheilt ſich demnach der bedeutende Drud auf eine Fleine 
Blähe, mithin wird die Einheit diefer Berührungsfläche immer 
Rärfer gepreßt, was eine nm fo fchnellere Abnützung zur Folge 
haben muß. Ferner ertheilen folche Rollen dem Stampf eine un: 
gleichförmige Geſchwindigkeit beim Auffteigen, und zwar gerade 
in der nachtheiligiten Art, indem diefe bei Beginn ded Hebens am 
größten, am Ende desfelben aber am kleinſten ift; ed muß dem: 
nad dem Stampfe im Stoße eine größere Gefhwindigfeit gegeben 
werden, alö die mittlere ift, mit welcher derfelbe anjteigt, mithin 
wird das Rraftmoment, welches zur Mittheilung der Geſchwin— 
digfeit im Aufiteigen des Stampfes, wie oben gezeigt, erforderlid) 
it, größer, und die wenig geringere Reibung ausgeglichen. End» 
lich im Augenblide, als der Stampf feine höchſte Stellung erreicht 
bat, wird er von der Rolle noch nicht losgelaſſen; ; er fällt bereits, 
während fich die Rolle von der Mebelatte zurückzieht. Bei diefem 
Abgleiten der Hebelatte am Umfange der Rolle preßt fie Feilartig 
die Rolle an ihre Pfadeifen mit noch weit höherem Drude, als 
dad Gewicht des Stampfes beträgt. Abgefehen von der dadurd) 
berbeigeführten größeren Abnützung muß diefer fniehebelartig an 
der Rolle wirfende Seitendrud, der um fo fhädlicher wird, je 
größer die Rollen gemacht wurden, und der fomit größere Rollen 
gänzlich ausfchließt, auch der Welle mitgetheilt werden, welche dann 
einer um fo ftärfern rüttelnden Bewegung nicht entgehen fann. 

Zur Beftimmung der Geftalt der Daumen nehme man 
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die Darſtellung in Fig. 14 Taf. 380 zu Hilfe. In derſelben ſtellt 
J den Stampf, v feine Hebelatte in der tiefiten Stellung deöfelben, 
z.den Daumen in jener Stellung, in welcher eben der Stampf 
zu beben beginnt, z* den Ort, wohin zulegt derfelbe Stampf gehoben 
war, K die Daumenwelle, I, die Verftärfung diefer Welle, al: 
lenfalld ein Korb, in welchen die Daumen eingefegt find, um dieſe 
in jene Entfernung ao von der Drehungsare o zu bringen, 
welche die Hubhöhe, die Geſchwindigkeit der Welle K und die ge— 
gebene Anzahl Schläge fordert, die der Stampf in jeder Minute 
machen foll. Der Winfel doa=a fei jener, um welchen fich die 
Welle dreht, während ber Stampf gehoben wird. Um den Winfel 
eod=Bß foll die Drehung weiter gefcheben, während der Stampf 
abfällt, und endlich während noch die weitere Drehung um den 
Winfele of y Start hat, foll die Ruhezeit des Stampfes vorüber: 
gehen. Die Zeiten, welche verfließen, während die Winfel a, ß 
und y durchlaufen werden, follen wieder wie oben beziehungsiweife 
mit ve vr 1, als die Hubzeit, Abfalldzer und Rude— 
zeit, und ihre Summe v’ -- ir’ +1”, alfo die Zeit zurſchen dem 
einen Angriff bis zum folgenden deöfelben Stampfes mir t, bes 
zeichnet werden. In der Figur ift noch der Winkel « in 3 gleidye 
Xheile getheilt, und der Daumen in den eniiprechenden Strlluns 
gen z' z’’ z-’' mit den zugehörigen Stellungen der Hebelatte v‘ 
ve’ und vw’ gezeichnet, welche daher be: Drehung der Welle mit 
gleichformiger Geſchwindigkeit den Endmomenten der Zeiten '/;v, 
°/;t und ist’ zufommen Legtere iit demnach jene Stellung weldye 
unmittelbar vor dem Abfalle des Stampfes und am Ende des 
Hubes Statt finder, welcher Zeitmoment nur ſehr Plein ſeyn wird, 
wenn die Geſchwindigkeit des aufjteigenden Stampfes auch Hein iſt, 
widrigen Falles Derfelbe wie ein fenfrecht ın die Höhe geworfener 
Körper nody weiter auffteigen wiirde, bevor er zum Abfalle gelangte. 
Wäre nämlich die Geſchwindigkeit des Auffteigend nur 4°): Buß, 
d. h. müßte der Stampf in !/; Sek. auf dıe Höhe von 18” gehoben 
werden, fv würde der Weg. um welchen der Stampf noch 
böher fleigen müßte, nachdem ihn der Daumen ausgelaſſen hat, 


a 


=. — 0.33*, d. i. nahe ’/; Fuß oder 4 Zoll be: 
tragen, wobei er allerdings durch die Reibung an den Scheide 
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latten etwas mehr, als durch das eigene Gewicht verzögert wird, 
wozu er o’ı3 Sek. brauchte, und wodurd die Hubeszeit fib um 
013 Sek. vermehren würde, alfo ſchon um eben fo viel, als in 
der Regel die Ruhezeit beträgt, wenn nämlich 46 Hube pr. Mi: 
nute erfolgen. Da nun audy die Abfalldzeit fur die Höhe von 22 
flatt 18 Zollen fih um 003 Sef. vermehrt, fo fann dann leicht 
trog der zur Sicherheit gegebenen Ruhezeit von o at der Etampf 
auf den nädhitfolgenden Daumen fallen, befonder6, wenn nod 
mehr Hube in der Minute Statt finden follten. Bei einem gut eins 
gerichteten Stampfwerfe beträgt jedoch die Hubesgeſchwindigkeit 
felten mehr ald ı'/, bis 2 Buß, und felbit für eine Geſchwindig— 
keit von 2 Fuß würde das weitere gewijfermaßen im Wurfe er: 
folgende Anfteigen felbit ohne Rüdficht auf die Reibung in den 
Scheidelarten nur ?/, Zoll betragen, weßhalb auf diefen Umftand 
bei der Einrichtung der Stampfwerke nie Rüdfiht genommen 
wird. 

Aus der vorliegenden Zeichnung ſchon ift erſichtlich, daß bei 
gleihförmiger Drebung der Welle K auch der Stampf mit gleich» 
förmiger Beichwindigfeit anfleigen wird, wenn man die obere 
Blädhe d ı 23 ded Daumend fo formt, auch die Wege a7, a6 und 
a3 mit den Bogenlängen ab, ac und ad beziehungsweife gleich 
gemacht werden. Dieß wird man erreichen, wenn man am Um: 
fange einer Scheibe fdcba mit dem Halbmeiler ao in a einen 
Baden befeftiget, ihn geipaunt an den Bogen ad anfegt, und den 
Wegdı23 bezeichnet, welchen der Punfı d diefes Fadens befchreibt, 
wenn er von der Scheibe abgewicelt wird. Wenn der Faden zur 
Tangente in co wird, fo kommt der befchreibende Punft nach ı, 
wenn die Berührung in b Statt finder nach 2, und endlich bei der 
Berübrung in a nah 3 Die gefrümmte Fläche der Daumen ıft 
daber nach der Abwidelungslinie des Kreiled zu arbeiten, deilen 
Halbmeſſer oa iſt; dieß gefchieht auch in der Art, daß man fich 
auf die bezeichnete Weile ein? Schablone verfertiget, und nad 
diefer die bereits eingefegten Daumen rein beorbritet. Jede andere 
Form des Daumens würde für die vortbeilhafte Verwendung des 
Kraftmomentesd weniger geeignet ſeyn. Am vortbeilbaftejten wäre 
die Einrichtung, durch welde dem Dtampfe feine Hubesgeſchwin- 
digfer: nicht ım Stoße, fondern in der Art mirgerheilt werden 

Technol Eneytlop· XVI. Bd. 3 


34 Stampfwerke. 
könnte, daß dieſe Geſchwindigkeit beim Beginn des Hubes ſehr 
klein, am Ende desſelben aber fo groß wäre, daß feine mittlere 
Geſchwindigkeit jener oben angegebenen c’ gleich würde, wobei 
der Hub gleichfalls in der Zeit t‘ erfolgen könnte. Diefe Einrich- 
tung hätte den Vortheil, daß man die Anzahl Schläge pr. Mi: 
nute weit mehr erhöhen, aljo mit wenigen Stampfen die gleiche 
Arbeit und mit gleicher Kraft verrichten fönnte, ohne den 
Nutzeffekt in Prozenten des Kraftmomentes dadurch wefentlich 
ju vermindern. | 
Allein bei der gebräuchlichen Anordnung bat der Angriffe: 
punft a des Daumens z eine Gefhwindigfeit c/, welche er dem 
Stampfe mittheilen muß, und die während des ganzen Hubes im 
Daumen, nad) der Kreid:Evolvente geformt, nicht mehr geändert 
wird. Durch mehr fonvere Daumen wird aber dem Stampfe im 
Anfange des Hubes nad) und nad) eine noch größere Geſchwin— 
digkeit mitgetheilt, die er am Ende des Hubes vor dem Abfalle 
in gleicherWeife wieder verliert. Beiweniger fonveren entweder eben 
oder fonfav geformten aber wird die im Momente des Angrıffs 
erlangte Geſchwindigkeit nach und nach Fleiner und gegen das 
Ende des Hubes wieder größer. Im erſten Kalle wird eine größere 
Geſchwindigkeit ce’ der Maſſe des Stampfes mitgetheilt, als zum 
Heben in der beſtimmten Zeit t/ erforderlich ift, die aber nicht 
nugbringend werden fann, während doch die Gefchwindigfeit c’ 
gleich bei Beginn der Bewegung Statt finden muß. Im zweiten 
Balle wird die mitgetheilte Befchwindigfeit c’ vermindert, und 
muß gegen das Ende des Hubes durdy neue Kraftanwendung 
wieder hergeitellt, ja fogar noch höher geiteigert werden. Überdieß 
tritt bei der Korm nach der Evolvente, da die untere Fläche der 
Hebelatte ftetö tangirende Ebene ift, noch der Umſtand ein, daß 
fein anderer Seitendruck auf die Scheidelatten dem Stampf mit: 
getheilt wird, als jener, welcher aus der Länge der Hebelatte folgt, 
während dıe anderen Formen ftet8 folchen Seitendrud erzeugen, 
die Reibung am Stampf und daher auch an der Hebelätte ver: 
größern, mithin zur ſchnellern Abnügung beitragen. Da aber a4 
die Hubhöhe ift, diefe der Bogenlänge ad gleich wird, und diefe 
wieder von dem Winkel a und dem Halbmeffer ao=r, d.i. der 
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Entfernung des aͤußerſten Standes der Hebelatte von den Wellen: 
are oder dem mechanifhen Halbmeffer abhängt, fo find 
noch d und r auszumitteln, wobei jedoch wiederholt zu bemerfen 
it, daß die tiefite bei regelmäßiger Arbeit flatt findende Stellung 
der Hebelatte fo voraudgefegt wird, daß die verlängerte untere 
horizontale Ebene der Kebelatte auch die Are o der Welle in fich 
enthalte. Es fei die Umdrehungszeit der Belle K=T in Sefune 
den, und die Anzahl der Hube, welche jeder einzelne Stampf in 


der Minute machen foll m, alfo = (1), und die Anzahl der 
Hebedaumen, welche für jeden einzelnen Stampf am Umfange 
der Welle fliehen müſſen — N. Dabei ift N=-. Denn wenn z. B. 


die Welle fi in 10 Gefunden einmal, mithin in ı Minute 6mal, 
umdrebt, alfo T= ı0 ift, und jeder Stampf 48 Schläge in der 
Minute machen fol, alfo t=;; =; Sekunden beirägt, fo fann 
dieß nur inder Weife gejchehen, daß für jeden Stampf am Um: 
fange der Welle 8 Daumen angebracht werden , wodurdh dann 
bei jeder Wellenumdrehung Bmal, alfo in einer Minute, d, i. bei 
6 Wellenumdrehungen 6. 8 — 48mal gehoben wird. Hier ift 


= n — *8. DaN immer eine ganze Zahl feyn muß, 


fo wird, wenn _ diefe nicht gäbe, die zumächft liegende ganze Zahl 


genommen, und darnach mittelft der Gleichung T=Nt der Werth 
von T beftimmt. Bei neuen Einrihtungen fann man jederzeit 
die Anordnung fo treffen, dag man die fo gefundene Umdrehungszeit 
der Stampfwerföwelle gibt. Hat man jedoch bereits eine beſtimmte 
Umdrehungszeit für dieſe, alſo eine unveränderlihe Geſchwindig⸗ 


feit derſelben, dann wird man die Zeit == fo ändern, daß N 


jener nächiten ganzen Zahl gleich wird, alfo den Stampfen etwa 
ſtatt 47, 48 oder 48'/, Schläge pr. Minute geben. 

Da die Zahl N die Anzahl Hube beftimmt, welche bei einer 
Bellenumdrehung an einem jeden Stampfe gefchehen, fo nennt 
man eine folche Welle ein, zwei:, drei: oderahthubigu.f.w., 
wenn N=ı, 2,8...8u.f. w. if. 

3* 


% 
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ze man den Winfel foa=a-+ß-+y mit A, fo ift 
A = (2), und da gleichförmige Drehung der Welle voraus» 
geſetzt Br ‚ fo muß Statt finden 
At’ art 


a:A=t’:t oder == m (3) 


Wird ferner unter h die Hubhöhe veritanden, fo ijt 
hh h 


= ; und "or t angenommen, gibt 


h 
v=tr—tt!— tv =to Vie t=09t— V- (4) 
Diefer Werth in (3) fubjlituirt, beſtimmt den Werth von = 
durch *. Groͤßen, und zwar 


an (+ gt— Vs -) 
= aa — der = (09— mV. -) (5) 
Danun, wie oben gefagt, die Hubhöhe en Bogen ad=ra 


gleich werden foll, fo hat man h=ra und daher r -=- oder mit 


Rückſicht auf (5) 
hNt hN 


rl: "(s-V%) er — (oo EV -) (6) 


Wollte man auch noch 8 fennen, fo iſt diefes 
B=A— a — oıA—=09A — a, und nad 


h 
(2) und (5) B= F —8 — Ba 
* —J— 30 N =V:0 


Um nun auch noch die Sefchwindigteit c’ zu beſtimmen, mit 


welcher der Stampf anfteigt, fo bedenfe man, daß diefes in der 
Zeit t“ gleihförmig gefchieht, alfo c'=h feyn muß, woraus 


c’ =— oder mit Be.ug auf (4) 
h bm 


h 6 
It r j—- m V; 


Die Länge S des Eogend d ı 23 findet man aus S=h — (9) 


ee — 


(8) 
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dennesit dS=ry.dy daprs=r + C undvon po bis 
y=a, S=r _ —=h = gleich der Länge eines Kreisbogens, 


welcher dem Eentriwinfel = d. i. dem Winfel des halben abgewis 


delten Bogens entfpriht, und mit einem Halbmeſſer befchrieben 
wurde, welder der Hubhöbe gleicy it. Man erhält diefe Länge, 
wenn manog=a 3 macht, den Bogeng h zieht, und diefen in i hal» 


nn 
birt, fo if gidıs3. 


Was die ebıne Fläche 34 betift, ſo wird dieſe nach der 
Tangente 3a gearbeitet, und jene 45 fo, daß der Daumen wenig. 
ſtens eine Dide erhält, welche ihn gegen das Abbrechen fichert. 
Immer erhalten fie jedoch eine größere Dicke, befonders wenn fie 
aus Mol; beſtehen, damit fie längere Zeit ohne Gefahr ded Ab- 
brechens bei fortwährender Abnügung in Thätigfeit bleiben fönnen. 
So ıft der in Big. 14, Taf. 381, vom gefrümmten Rande bid zum 
Edwalbenfchweif reichende Theil des Daumens z vorzugsweife 
ju diefem Zwede vorhanden. Die Breite der Daumen ift jener 
der Hebelatten oder audy der Stampfen gewöhnlich gleih, außer 
bei Stampfen ohne Mebelatten, wo fie noch wenigftens 2 bis 3 
Binien fhmäler ſeyn müffen, als die Schlige der Stampfen. 

Aus dem Angeführten ift bereits Mar, daß die Verthei— 
lung der Daumen, welche für einen und denfelben Stampf ge: 
hören, nach dem Umfange ded mit dem mechanifchen Halbmeifer r 
befchriebenen Kreiſes, welcher zugleich die Lage der Welle gegen 
die Etampfe beitimnit, in gleichen Abftänden oder unter gleichen 
Winkeln gefhehen müffe. Es bleibt demnach nur nody übrig die 
Art der Vertheilung der Daumen verfchiedener Stampfe und 
jwar bezüglich ihrer Cage unter einander und nach der Länge der 
Welle zu betrachten. | 

Diefe werden vorzugsweiſe durch die if ht auf die mög- 
lihft geringe Biegung der Welle, mithin durd) den möglichft ruhigen 
und gleihförmigen Gang des Stampfıwerfes bedingt. In diefer 
Beziehung wäre es am vortheilhafteften, die Daumen an die beis 
den Enden der Welle zufammen zu drängen. Diefe Anordnung 
wird jedoch durch den erforderlichen Kaum, welchen die Stampfe, 


- 
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Querriegel und Gerüftfäulen bedingen, ausgefchloffen, mithin bleibt 
nur die zunächft vortheilhaftefte Anordnung der möglichſt gleicdh- 
förmigen Vertheilung der Daumen nach der Länge der nıög: 
lichſt kurzen Welle übrig, da diefe unter der auf den Daumen 
ſtets ruhenden Laft die geringite Biegung erleiden wird, je gleich: 
förmiger dieſe Laſt auf ihr vertheilt und je fürzer fie it. Diefer 
“ Umftand erflärt auch, warum man nicht felten die Stampfe ſchmä— 
ler macht, als fie di find, warum man den Querriegeln und Ge— 
rüftfäulen eine fo Fleine Breite gibt, als nur immer thunlich ift. 

Da jedody die Stampfe nicht fortwährend auf der Welle 
laften, fondern theild am ihr hängen, theild frei abfallen und 
ruhen, fo bat man auch dafür zu forgen, daß die Laſten der im 
Hube begriffenen Stampfe jederzeit auf der Welle gleichförmig 
nach ihrer Fänge vertheilt find. Endlich muß diefe Vertheilung 
noch fo gefchehen, daß fortwährend eine möglichit gleiche Laft auf 
der Welle ruht, daß alfo im Momente des Abfallens eincs 
Stampfes gleich wieder ein anderer zum Hube gelangt, die gleich. 
förmige Vertheilung der im Hube begriffenen nach der Länge der 
Welle aber nicht aufgehoben wird. Denn würden mehrere Stampfe 
zugleich zum Angriffe gelangen, alfo anch wieder zugleich abfal: 
len, fo müßte wenigitens bei Beginn des Hubes die Welle ein 
größeres Kraftmoment zur Beichleunigung der Maſſen diefer 
Stampfe abgeben, als dieß der Fall wäre, wenn nur jederzeit ein 
Stampf nad) dem andern aufgenommen wird, was zum Theil zu 
bedeutenden Veränderungen der Drebhungdgefchwindigfeit der 
Welle, alfo zu einem mehr unregelmäßigen ruckweiſe erpolgenden 
Bang, zum Theil aber auch zu größeren Schwingungen der Welle 
Veranlajfung gäbe. Übrigens würde eine ſolche Anorduung bei 
hölzernen Wellen mit eingefegten Daumen, weil die Daumen der 
zugleich zu ergreifenden Stampfe in derfelben Langenfafer der 
Welle ftehen müßten, zum Spalten der Welle Veranlaifung geben, 
befonder8 wenn ſolche Stampfe zugleich gehoben würden, welche 
nahe an einander jtehen. 

Allen diefen Anforderungen fann nur dadurch entfprochen 
werden, wenn bei gleicher Hubhöhe aller Stampfe auch diefe in 
gleichen Zeiträumen nach einander ergriffen werden, mithin auch 
wieder eben fo abfallen, und die Aufeinanderfolge dieſes Angriffes 
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nicht in der Reihenfolge der neben einander ftehenden Stampfe, 
fondern nach der ‚Anzahl der jtetö im Hube befindlichen weniger 
mehr von einander abftehenden geſchieht. Diefe Rüdfichten hat 
man bei der Vertheilung der Daumen aufder Welle mit Beziehung 
auf die vortheilhaftefte Benugung des Kraftmomentes, und zur 
Gewinnung eined möglichit Meinen Wellendurchmeilers zu beob- 
achten. 

In Beziehung auf die durch das gegebene Kraftmoment zu 
erreihende größte Quantität der Arbeit, fo wie auch ihre Qua- 
lität, d. h., damit die Zerfleinerung oder dad Zerfloßen der zu 
Rampfenden Gegenſtaͤnde möglichft gleichförmig geichehe, hat man 
bei diefer Vertheilung noch dafür zu forgen, daß nicht bloß ein 
und derfelbe Stampf in gleichen Zeit-Intervallen zum Angriff und 
Abfall gelange, fondern, daß dieß auch bei den mit einander ge- 
börig abwechfelnden Stampfen gefchehe, welche in einer und der: 
felben Grube arbeiten. Iſt die Anordnung fo getroffen, daß mehr 
als drei, etwa 4 oder 5 Stampfe derfelben Grube jugehören, fo 
müſſen auch diefe in einer folche Reihenfolge ebenfalls in möglichit 
gleichen Zeiträumen abfallen, daß das von je zwei nicht unmittel« 
bar neben einander flehenden Stampfen in ihrer Mitte aufge: 
ſtiegene Gut dann von dem zwifchen ihnen befindlichen Stampfe 
getroffen werde. 

Arbeiten z. B. 3 Stampfe in einer Grube, fo muß etwa zuerit 
der erjte, dann der dritte und hierauf erft der zweite abfallen, und 
dann weiter fich diefe Ordnung wiederholen. Bei vier folchen Stam: 
pfen a! a’ a’ a* hätten etwa a! a’ a! a’ nach einander abzufallen, 
und waren 5 folcher Stampfe in einer Grube vorhanden, fo kann 
man die Anordnung treffen, daß diefe etwa in der Reihenfolge, 
a’, a’,a’, a’, at oder a', a’, at, a’ und a’ u. f. w. abfallen, je: 
doch nie fo, daß zwei unmittelbar neben einander jtehenden Stampfe 
auch unmittelbar nad) einander zum Abfall gelangen. 

Einige Beifpiele über folche Fälle, welche am häufigften vor: 
fommen, werden über diefe Vertheilung mit Rüdficht auf alle 
diefe bezeichneten limflände die erforderlfihe Erläuterung geben. 
Bevor man hiezu fchreitet, wird an den beiden Stirnflächen der 
Belle, in welche etwa die Daumen umgefegt werden follen, nad)» 
dem fie gehörig bearbeitet, und die Stirnflächen rein abgefchnitten 
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find, bei unveränderlicher horizontaler Lage der vertikale Durch: 
meſſer vorgezeichner, indem man dazu an den Mittelpunft o, 
Sig. ı5 Taf. 390, ein Senklei anhalt. Hierauf werden die Um: 
kreiſe dieſer Stirnflachen in eben fo viele Theile getheilt, wie viel 
bubig die Welle ſeyn, d. h wie oft seder Stampf bei einer je: 
den Umdrehung derfelben geboben werden fol. In Fig. 15 iſt 
die Welle dreihubig angenommen worden, fo daß ı — 6b den einen, 
6b — ıı den zweiten und 22 — ı den dritten jener gleichen Theile 
voritellen. Seder diefer Theile wird nun noch in eben fo virle 
gleiche Theile gerheilt, als die Anzahl der mittelit der Welle zu 
bewegenden Ztampfe überhaupt, ohne Röckſicht auf die Gruben, 
beträgt. In Fia. ı5 find deren 5 angenommen, mithin ift dır 
Umfang der Welle in 3.5= 15 Theile gerheilt worden. Der 
Drebungswinfel A derfelben in der Zeit, binnen welder alle 5 
Stampfe abfallen, bevor der erjte wieder an die Reihe fommen fol, 
b.trägt dDemnad) 2322 = 120 Örade, und der Winkel B, um wel: 
chen die Welle fi in der Zeit dreht, welche zwifcheu dem Abfalle 
eined Stampfes und des zunähft zum Abfalle gelangenden ver: 
fließt, beträgt #2 = 24)". 

Nachdem beide Stirnflaͤchen in diefer Weiſe durch die Punkte 
2, 2, 3 von 15 gethrilt find, werden am ganzen Umfange der 
Welle die ſämmtlichen geraden Zchnurfchläge gemacht, welche den 
entfprechenden Theilungspunften der Stirnflähen, von den höch— 
ſten anfangend, entfprehen Berner werden auf ihrem Umfange 
alle jene Kreife gezogen, welche nach der Zufammenjtrellung des 
Stampfwerkes in jenen Ebenen liegen, die man durch die Mitte 
jedes einzelnen Stempfes fenfrecht auf die Welle legen fann. Die 
Fig. 15 zeigt Die Schnurfchläge 11, 22, 33....25, ı5 und ır, 
fo wie dıefe Kreife aa, bb, ....ee in einer Aufwidelung der ;y: 
lindriichen Bläche der Welle, bei welcher dieſe Flache nach dem 
Schnurſchlage 11 aufgefchligt gedacht werden muß. Aus dem 
Umjtande, daß die Kreiſe aa, bb, ..... glei weit von einander 
abiteben, iſt zu erfehen, daß nur je eiu Stampf in einer Grube 
arbeite. 

Wenn nun die verfchiedenen Daumen fo eingefegt werden, 
daß die gefrümmte Bläche derfelben in die Schnurfchläge, und ihre 
Mittel in die Kreife falen, und die gefrümmten Flaͤchen ale nach 


Vertheilung der Daume auf die Welle. X 


jener Richtung ſtehen, nach welcher die Drehung geſchieht, ſo iſt 
klar, daß, wenn der auf dem Schnurſchlage ı ı fiehende Daumen 
auch als der erite betrachtet wird, welcher feinen Stampf ergreift, 
hierauf jener zum Angriffe gelangt, welcher auf dem Schnurfchlage 
22 lebt, dann jener auf dem Schnurfchlage 33 u f. w. 

In der Big. ı5 find nun zwei verfchiedene WVertheilungs: 
arten angezeigt, und zwar die Ztellen der Daumen mit > und O 
bezeichnet, welche jedoch von sinander nicht wefentlich verfchieden 
fird. Nach der Verrherlungsart mit dem Zrichen O iſt jeder zus 
nähit zum Angriff fommende Daunen in den zweiten folgenden 
Daumenfreis gelegt, fo daß alfo die Daumen der Kreifeacebd, 
aceu.f.w in derfelben Reihenfolge nach einander zum Angriffe 
fommen, und den . 3, 5., 2. und 4. Ztampf u. f. w., d.i. den 
ı.den ı+2=3,den 3+2—=5, den 5 +2 = 7, d. i. den 
—5—2. und den 3 +24. heben. Diefe Eintheilung ift 
auch im dem nebenftcehenden Querfchnitte der Welle mit O be: 
zeichnet. 

Eben fo iſt auch die dem Zeichen entſprechende Verthei⸗ 
lung der Daumen in dem zweiten Querfchnitte der Wille zu erſehen. 
Noch derfelben it immer der dritte folgende Stampf derjenige, 
welcher zunächſt zum Angriffe fommt, es fliehen die Daumen fo, 
daß der erfte Daumen im Echnurfchlage ı, und im Arcife a, der 
junächit angreifende, daher ım Schnurſchlage 2 aber im Kreife d, 
der mächfte im Schnurſchlage 3 und im Kreife bn. f. w. ſtehet, 
mirhin fommen die Dauwen adbec,ad.... nad einander mit 
dem ı. dem ı-3=4., mitdem 4 +3 = 7.,d.i. mt em 7—5 — a., 
mit dem 2+3=5., ud wit 5+3=8, d.i. 8-5 = 3. Stampfe 
jum Angriffe. 

Beide Vertheilungsarten entfprechen den vorgezeichneten Bes 
dingungen. Es fommen dabei je zwei Stampfen in gleichen Zeis 
ten gleich oft zum Hube, da alle übrigen vorher gehoben werden, 
bevor irgend einer nad) der Wellendrehung um den Winfel A zum 
jweiten Male gehoben wird. 

Es fommen alle Stampfe auch nach Verlauf gleicher Zeiten 
jum abermaligen Angriffe, da je zwei auf einander folgende in eis 
nem Kreife Rehende, mithin demfelben Stampfe zugehörige Dau · 
men anch gleich weit von einander abflehen. Diefer Abfland bes 
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tragt naͤmlich 5.B=A. Auch das Abfallen wird in gleichen Zei— 
ten geſchehen, wenn nur die Hubhöhen gleich find, was im ein- 
fahiten Falle dann Statt finden wird, wenn die Daumen diefelbe 
Lange, Form und Stellung gegen die Welle haben, und die äufern 
Kanten der Hebelatten in einer geraden Linie liegen. 

Werden jedoh Stampfe von verfchiedener Hubhöhe mit ei- 
ner Welle bewegt, fo können Angriffe und Abfalldzeiten zwifchen 
je zwei beliebigen Stampfen nicht mehr gleich gehalten werden, 
Denn wollte man die Anorduung fo treffen, daß alle Stampfe 
doc in gleichen Zeiten nach einander abfallen, fo müßte man die 
Daumen für die Stampfe der geringern Hubhöhe bezüglich der 
vorhin ausgemittelten Stellung un den Bogen eines Winfeld zu: 
rudfegen, welcher bei der Drehung der Welle in der Zeit durdh- 
laufen wird, welche der auf geringere Höhe zu hebende Stampf 
zum Hube und Abfalle weniger braucht, als der höher zu hebende 
uothwendig hat. Würde nämlich der erjtere ’/, Gef. zum Hube 
und Abfalle brauchen, der legtere aber ı &ef., fo müßte man deu 
Daumen der Erjteren gegen die wie oben audgemittelte Stellung 
fo weit zurüdjegen, daß diefe um !/, Sek. fpäter zum Angriffe 
fämen. | 

Laͤßt man aber die Daumen in der früher ausgemittelten 
Stellung, wie dieß auch in der Prarid geſchieht, wenn die Un: 
terfchiede der Hubhohen nicht zu bedeutend find, damit die Auf: 
nahme der wechfelnden Laſten von der Welle ın möglidhiter Gleich⸗ 
förmigfeit geſchehe, fo Fönnen die Zeiträume zwifchen dem Abfalle 
verfchiedener Stampfe nicht mehr gleich bleiben, was bei größeren 
Differenzen iu der Hubhöhe den Uebelſtand herbeiführt, daß dir un: 
gleichförmig in ungewohnter Weife auf einander folgenden Schläge 
zu dem Schlujfe auf Unregelmäßigfeiten im Baue oder Gange des 
Staupfwerkes verleiten. 

Beide Vertheilungsarten haben ferner die Eigenfhaft, daß 
die Laſt der jederzeit auf ihre ruhenden Welle nach ihrer Lange 
ſtets möglichft gleichförmig vertheilt it, wobei die unvermeidliche 
Biegung ſtets nahe gleich und möglichit Flein feyn wird. Denn 
nimmt! ınan an, daß die Hubzeit zur Summe der Hubes-, Ab: 
falls, und Ruhezeit fi wie 5: 7 verhalte, fo müjlen, da ftetö 
5 sttampfe abfallen bis der wieder erſte ergriffen wird, ſtets 3*/, 
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Stampfe an der Welle hängen, d. h. it dad Stampfwerk durch 
irgend eine Zeit in regelmäßigen Gange, fo hängen während ®/, 
derjelben 3 und während */, derfelben 4 Stampfe abwechfelnd au 
der Weile, oder, find von den Daumen bei der mıt O bezeich: 
neten Einthrilung die Stampfe aceundb ergriffen, und gefchieht 
das Dreben der Welle um den Winkel B in der Zeit Z, nad 
Verlauf weldyer Zeit der Angriff des folgenden Stampfes d er: 
felgt, fo hängen während der Zeit 1), Zdie4Stampfeaceundb, fo- 
dann fällt der Stampfa ab, und während der weitern Zeit ?/, Z hän— 
gen nur mehr die Stampfe ce und b ander Welle; hierauf ergreift 
fie den folgenden Stampfd, trägt wieder durch */, Z die Stampfe 
cebundd, worauf der Stanıpf ce abfällt, uud durch /, Z wieder 
die 3 Stampfe eb und d trägt, worauf fie den Stampf a aufnimmt 
u. ſ. w. Es hängen demnach in nachfolgender Reihenfolge 
die Stampfe aceb, während der Zeit /, Z hierauf 


v » ceb v » 3,2 » 
v v cebd » v » 4.2 v 
» » ebd » » »„ 3/,4 » 
» » ebda » y » ,2 vw 
> » ’ bda » » » °/,2Z » 
v » bdac » v .. 4.2 v 
dac » »» U, Z » 
v » dace » » » 4,2 » 
* ” ace v 2 Z » 


an der Welle, worauf die Aufuahme der Stampflajten in derfelben 
Ordnung wiederfehrt. 

Der legten der angeführten Beziehungen würde die Vertheir 
lung nicht in gleihem Maße entfprechen,, der zu Folge jeder zu» 
vächſt zum Angriffe gelangende Daunen in den unmittelbar fol: 
genden Kreis gefegt würde, welcher alfo dem zunächſt ſtehenden 
Stampf entſpräche, oder der analoge Fall, in welchem jeder vierte 
Stampf zunächſt ergriffen würde. 

Denn dann laileten unter der obigen Vorausſetzung nach und 
nach die Stampfe abc,abcd, bed,bede,cdea, dea,deab, 
eab und eabc, und im zweiten Falle die Ztampfe aed, aedc, 
ede,edcb deb deba, cba, cbae, bae und baed auf der 
Belle, wobei wohl z. B. die Faͤlle abcd oder aedo eine gehörige 
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Vertheilung der Laſt gäben, was jedoch in nicht ganz entſprechen⸗ 
der Weife in den Fällen gefchähe, wenn z. B. bloß die Stampfe 
abc oder aed im Hube begriffen find. 

Übrigens hätten die beiden letzteren Vertheilungsarten den 
Nachtheil, daß die Löcher zum Einſetzen der Daumen für den ei— 
neu Stampf nahe am jene fommen, welche für die Daumen des 
nebenflehenden gehören, wodurd Beranlajfung zum Ausfpalten 
der Welle gegeben würde, indem ein großer Tbeil der Holsfafern, 
welche bei Heritellung des zum Verfegen eines Daumens nörbigen 
Loches durchſchnitten werden mülfen, dann, und jwar ganz ın der 
Nähe wieder durchfchn:tten werden, wenn das Loch für den Dau— 
men des nebenftchenden Stampfes geſtemmt wird. Diefer legte 
Grund würde diefen beiden Vertheilungsarten nur dann nicht 
entgegentehen, und überhaupt nicht zu berüdfichtigen fenn, wenn 
man an abgefonderte Rınge angegoſſene oder in Körbe eingefegte 
Daumen zur Anwendung braͤchte. 

Die Bejeichnung des vertifalen Durchmeffers und der Schnur: 
ſchläge gefchieht auf den gehörig zentrifch aufgefeilten Körben in 
ähnlicher Weife, wie ouf der Welle ſelbſt. Ninge mit Daumen 
werten an der entfprecheuden Stelle in gleicher Vertheilung nad) 
den Schnurfchlägen auf gerignete Weife fegefeilt. 

In den Fig. 16. 17, »8 und 19, Taf. 380, find in ähnlicher 
Weife 4 verichtedene Vertheilungsarten der Daumen für ein@tampf: 
werf mit 4 Gruben, in deren jeder zwei Stampfe arbeiten, gezeich⸗ 
net. Dieſe Zeihnnngen, fo wie auch die folgenden der Fig. 20, 
21, 22 und 23, ftellen jedocdy in der Abwidelung nur jenen Theil 
der Welle dar, auf welchem die Daumen nur für e'nen einzigen 
Hub eines jeden Stampfes Neben. Zit die Welle mehrhubig, 
fo reiht fich der dargeſtellte Theil nur fo oftmal an einander an, 
fo oftmal jeder Stampf während einer Wellenumdrehung geboben 
werden foll, und in jedem foldhen Theile Fehrt nur diefelbe Reihen: 
folge der Daumenvertheilung wieder, In dem zu Fig. 16 — 19 
gehörigen Querfchnitte it die Welle vierhubig angenommen. 

Bezeichnet man mit a! a? a? und a* die erften Stampfe 
der 1., 2., 3. und 4., mit b' b? b’ und b* die zweiten Stampfe der 
1., 2.,3. und 4. Grübe, fo fieht man, daß nad) der Vertheilung 
der Fig. ı6, nad) dem erften Stampfe der erften Grube, der erfte 
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&tampf der dritten Grube, und nach Diefen der erfte der zweiten, dann 
der erite der vierten hierauf der zweite&tampf der erſten Grube u.f.w. 
zum Angriff gelangen, mithin in der Reihenfolge a’ a’ a! a* b! 
b’b’b*t a'... Nach der in Fig. ı7 dargeitellten Vertheilung aber 
findet tie Reihenfolge a! at a? as b' b? b’b*a'.... Statt. 

Betrachtet man die erforderlihen Bedingungen, welchen 
eine ſolche Vertheilung entfprechen foll, in gleicher Weiſe, wie dieß 
on einer Welle gezeigt wurde, welche nur einzelne in einer Grube 
arbeitende Stampfe zu heben hatte, fo wird man finden, daß beide 
ebenfalls denfelben entfprechen, glei wie auch die beiden andern 
in Fig. »Bund 19 dargeitellten, in welchen die Stampfe a'b’a’b: 
ab*+at b’a'!.... und a! b’a? b’ a? b! at b? a!.... nad ein« 
ander zum Angriffe gelangen, welche daher nicht wie die vorigen 
die erfte Stampfe aller Gruben nach einander abwechfelnd oder in 
natürlicher Reihenfolge, und dann erft die zweiten &tampfe in 
gleiher Weife in Tätigkeit bringen, fondern erſte und zweite 
Stampfe mit einander abwechfeln laſſen. 

Allein in allen Fällen, wo mehrere Stampfe in einer Grube 
arbeiten, hat man bei der Daumenvertheilung auch darauf zu 
fehen, daß die Stampfe einer und derfelben Grube auch in gleichen 
Zeiträumen auf einander zum Angriffe gelangen. Mit Rückſicht 
anf diefen Umjtand entfprechen nun die beiden legten Verthei— 
lungdarten der Fig. ıB und ıg nicht, was aber bei jenen der 
Big. ı6 und 17 der Ball ift. In diefen fommt nämlich der zweite 
Stampf jeder Grube in der Zeit $t nach dem eriten Stampf der: 
felben Grube zum Angriffe, wenn der erjte oder zweite Stampf in 
der Zeit t zum wiederholten Angriffe gelangt. Nicht fo bei jenen der 
Big. 10; da wird jeder zweite Stampf nach dem erjten drrfelben 
Orube in der Zeit ?/,t, und jeder erſte nad) feinen zweiten nach 
Verlauf der Zeit 5/,t erft ergriffen. In Fig. ı9 finder das Um— 
geehrte Statt, nämlich binnen der Zeit 5/,t erfolgt der Angriff 
des zweiten nach feinem erften, und hierauf binnen ?/, t wieder jener 
des eriten Stampfes Derfelben Grube. 

Allen Anforderungen entſpricht auch die Wertheilung der 
Big. 20 für eine Welle, welche 3 Paare in 3 Gruben arbeitende 
Stampfe zu heben hat. Eben fo die in Fig. 2ı mit O bezeich— 
nete Vertheilung für 7 Paare von Stampfen, welche ın 7 Gtu⸗ 
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ben arbeiten. Jene mit >< bezeichnete Vertheilungsart entfpricht 
jedoch der legten befondern Bedingung für paarweile arbeitende 
Stampfe nicht. | 

Fig. 22 zeigt die Vertheilung der Daumen auf drei ver: 
fhirdene Weifen auf einen jener Theile des Wellenumfanges, 
welcher zum einmaligen Hube fämmtlicher Stanıpfe gehört, 
von denen je drei einer jeden der 5 verfchiedenen Gruben zufom: 
men, für welche demnach die Anordnung fo zu treffen it, daß alle 
ı5 Stampfe nach einander ergriffen werden, bevor der erjte wieder 
an die Reihe kommt. Ju Folge der mit o bezeichneten Verthei: 
lung würden die Stampfe a! at at at ai c'c?!c’ictc'b'b!b? 
b? b’ a! in ihrer Reihenfolge zum Hube gelangen; die mir O be: 
zeichnete hingegen gäbe die Reihenfolge at ce?’ b° a® c* b'a’c' 
bt at cc!’ b’a’ ct b?a!. Mach der dritten mit >< bezeichneten, 
jtellt fich diefe Reihenfolge a!’ bc’ at b’c! a’ b’c! a! b!c* 
a’ b? c®. | 

In Beziehung auch auf die ftets gleihförmige Vertheilung 
der Laſt auf der Welle ift die erfte die vorzüglichfte indem die 
Entfernungen der zunächft an einander ftebenden Daumen am größ» 
ten und auch möglichft groß find. Zunächft diefer würde die zweite 
ftehen, da hier diefe Entfernungen nicht fo nahe gleich groß find, 
wie 5.8. jene zwifchen a? und c? und jene a? und c?’, und zulegt 
in diefer Hinficht müßte die dritte angereiht werden, da diefer Übel: 
ftand hier noch mehr hervortritt, wie z. B. zwifchen a? und c!, 
dann zwifchen a? und be, wobei die Entfernungen zwifchen a’ und 
e,a’c® u. ſ. w. an und für ſich noch kleiner werden, daher durch 
Anhäufung der Laſt zweier nahe an einander ſtehender Stampfe 
nur eine minder gleichförmige Vertheilung derſelben erlangt wer: 
den kann. 

Was jedoch die Vorficht betrifft‘, welche man zu beobachten 
bat, um ein durch die Verlochungen begüniligtes Spalten der 
Melle zu verhindern, befonders wenn die Theilung für die Schnur— 
fchläge flein und die Daumen dick werden follen, fo erfcheint die 
zweite Vertheilungsart als die bejfere, worauf jene dritte und dann 
erft die erite folgen müßte, und zwar dann, wenn die Holjfafern, 
in welchen z. B. der Daumen b! (mit dem Zeichen O)) figt, nicht 
mehr bei der Ausarbeitung des Loches für den Daumen a? (mit 
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demfelben Zeihen O) durchſchnitten werden. Fände dieß jedoch 
Statt, welches bei einem Kleinen Winfel B einträte, dann wäre die 
erite Vertheilungsart mit dem Zeichen O dennoch die geeignetite. 
In Beziehung der übrigen Umftände find alle 3 Arten gleich gut 
geeignet. 

Die in ig. 23 angegebene Daumenvertheilung für 20 Stam— 
pfe, welche zu je 5 in4 Gruben arbeiten, ift fo getroffen, daß nach 
einander in ihrer natürlichen Reihenfolge alle erften, dann alle dritten, 
dann alle fünften, bierauf alle zweiten und endlich alle vierten Stam— 
pfe der einzelnen Grube nach einander zum Hube gelangen, und wenn 
nahe gleiche Hubhöhen vorhanden find, auch in derfelben Reihenfolge 
abfallen. Hier ıft noch für den Abfall der einzelnen einer Grube 
jugebörigen 5 Stampfe die Reihenfolge fo gewählt, daß dad von 
den Stampfen zu bearbeitende Materiale, nachdem ed von den 
Stampfen a’ c’ und e’ gejtampft wurde und allenfalls zwifchen 
a’ und c’, fo wie zwifchen e und e fich anhäufte, von den Stam: 
pfen b’ und d’ getroffen wird. 

Nah Belchaffenheit des Materiales, welches geftampft wird, 
legt man nicht felten einen Werth in die Reihenfolge, in welcher 
Stampfe einer Grube abfallen, und man hat dann bei der Dau: 
menvertheilung hierauf Rüdjicht zu nehmen. Aus demfelben Um: 
Rande läßt fich auch die oft vorfommende geringe Verfchiedenbeit 
der Hubhöhe oder der Stampfgewichte erflären. 

Diefer Umſtand erhält allerdings in gewiſſen Fallen Bedeu⸗ 
tung, denn würde man z. B. beſonders bei mehr lockeren zu ſtam⸗ 
pfenden Zubitanzen die Stampfe einer Grube in natürlicher Reis 
benfolge nach einander arbeiten lajlen, etwa fo daß a! b'c'd!e! 
und alle Stampfe etwa fo, a’ b'c'd'e' a?b?c?d?c? a? nad) ein- 
ander abfielen, fo wurden diefe fich etwas mehr an der @eite des 
Stampfes 5 anhäufen, weniger durch einander gemengt, feine 
fo gleihförmige und daher auch weniger Arbeit erzielt werden, 
ald wenn die Vertheilung nad) Fig. 23 geſchähe. 

Die angeführten Beifpiele dürften für dıe Anleitung zur. 
Daumenvertheilung unter allen andern Verhältniffen einer belie- 
bigen Grubenzahl und beliebigen Zahl von &tampfen für jede 
Grube hinreichen, wenn gleich dieſe trog der vielen Befchränfungen 
noch häufig eine große Mannigfaltigkeit zuläßt, welche Mannig: 
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faltigfeit mit der Anzahl der Gruben und der zu jeder einzelnen 
Grube gehörigen Stampfe wählt, und es bleibt nun, bevor tie 
zu befondern Z reden dienenten Stampfwerke einzeln betrachtet 
werden, zu den für die Erbauung derfelben im Allgemeinen an: 
geführten Erläuterungen nur noch die Berechnungsweife der Wirs 
fung anzugeben, welche zum Betriebe eines Stampfwerkes erfor- 
derlich if. 

Die zur Einleitung und Erhaltung der Bewegung eines 
Stampfwerfes nörhige Kraft oder vielmehr deren Wirfung in 
beflimmter Zeit wird fich leicht auß jener ableiten laſſen, welche 
zum Hube eines einzelnen Stampfes erforderlich wird, indem man 
diefe legtere mit der Anzahl Stampfe multiplicirt, welche in jener 
Zeit gehoben werden follen. Nur im Falle, als die Stampfe nicht 
gleihe Hubhöhe oder Gewichte hätten, wird man die Wirkungen 
der Betriebötraft jedes ſolchen Stampfes, deilen Hubhöhe oder 
Gewicht verfchieden ift, zu berechnen, Ddiefe einzeln fo oftmal zu 
nehmen haben, als ihre Stampfe in jener Zeit zum Hube gelan: 
gen, und aus der Summe diefer Einwirfungen die Totalwirfung 
erhalten. Jedenfalls kann man daher diefe Wirfung leicht ermit: 
teln, wenn man die Wirkung zu berechnen vermag, welche zum 
Erheben eines einzelnen Stampfes nothwendig iſt. 

Diefe Wirfung läßt fich der bei diefem Erheben Statt haben: 
den Vorgänge zu Folge in 4 Theile zerlegt vorftellen. Ein Theil 
derfelben muß zum Erheben des Stampfes, ein zweiter, um dem 
Stampfe die Hubesgefhwindigfeit mitzutheilen, ein dritter und 
vierter Theil zur Überwindung der zwiſchen Daumen und Hebelatte, 
fo wie der zwifchen dem Stampfe und den Scheidelatten fich erge— 
beuden Reibung, verwendet werden. 

Bezeichnet man jeden diefer Theile beziehungsweife mit w, 
w, w, und w,: Die gelammte zum Heben eined Stampfes erfor: 
derlite Wirkung v irw; foıtoffenbar:wew, tw, + w, 4 w,. 

Bezeichnet man ferner dad Gewicht des Stampfes mie P, 
welches Gewicht für eine hinreichend annähernde Rechnung auch dem 
Drude gleich gefegt werden fann. der zwifchen dem Daumen und der 
Hebelotten Statt finder, obaleich Diefer Durch die Araft zur Überwin- 
dung der Reibung an den Scheidelatten während der Bewegung, 
und im Momente ihres Beginned durch jene Kraft vergrößert wird, 
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welche dazu dient, um dem &tampfe die Hubesgefhwindigfeit 

ju geben. 

Es bezeichne ferner: 

h, die Hubhöhe des Stampfes. 

p; die horizontal wirfende Kraft, welde dem Drude des 
Stampfes an die obere Scheidelatte das Gleichgewicht hält. 
jene gleichfalls horizontal wirfende Kraft, welche dem Drucke 
des Stampfes an der unteren Scheidelatte widerficht, wobei 
nur zu bemerken it, daß das Andrüden des Stampfes an 
die obere vordere, und untere hintere Scheidelattr qefchieht, 
jo lange feine Bewegung, alfo feine Reibung am Daumen 
vorausgefegt wird, wenn nämlich jene Seite des Stampf: 
werkes als die Hintere angefehen wird, auf welcher die Welle 
liegt. Serner verfiehe man unter 
die Entfernung der unteren Bläche der EEE von der 
Mitte der oberen; unter 
a, jene von der Mitte der unteren Scheidelatten ; dann fen 
a die Entfernung beider Scheidelattenmittel, 

I die Entfernung der Angriffsitelle des Daumend von der ver 
tifalen Schwerpunftölinie ded Stampfes, welche der Mebe- 
lattenlänge, vermehrt um die halbe Stampfdide gleich iſt; 
endlich 

„a den Reibungsfoeffisienten der fich reibenden Materialien des 
Daumend und der Hebelatte, 

a! jener des Stampfes und der Scheidelatten; fo erhält man: 

w'=Ph (10) 

vVꝛ — 2Ph,; wo h, die Gefchwindigfeitöhöhe der bereitd oben 


r 


2 


betrachteten Hubesgeſchwindigkeit e“ bedeutet, alſoh, — 


iſt, daher mit Rückſicht auf die ſchon oben entwickelte Glei— 
chung (8), Ei 


la 
—— ” 


—-ıny 


7) ]: ‚ alfo 
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Ferner ift, wenn gleich der Druck p zwijchen Daumen und 
Hebelatte dem Stampfgewichte P gleicy gefegt wird w,—=Pyrs, 
da das Schleifen zwifchen der Hebelatte und dem Daumen durch 
den Weg s, d. i. durch die Bogenlänge des letzteren geichirkt. 
Mit Rückſicht auf die obige Sleihung (9) ıft daher 


w‚=Pu — und wegen Gleichung (5) 


54 — m V— 


— 27 — RER ri 
= Puh (#- mv.) = o105Phr — —- (12) 


- 


da a ald Bogenlänge bier zu betrachten iſt. 

Was nun die Beſtimmung der Reibung zwifchen Stampf 
und Scheidelatten betrifft, fo bedenfe man, daß im Momente des 
Ergreifens des Stampfed durch den Daumen mit der in vertifaler 
Richtung wirkenden Kraft p, welches im Abftande 1 von der ver: 
tifalen Schwerpunftslinie des Stampfes gefchieht, diefer Schwer— 
punft ſich unter den am Daumen befindlichen Unterflügungspunft 
zu ftellen fucht, indem eine Drehung des Stampfed um diefen 
eingeleitet wird. Dabei legt fich diefer an die vordere obere, und 
hintere untere Scheidelatte an, und drückt an diefe mit den Kräf: 
ten p, und p,, welche Kräfte in horizontaler Richtung wirfend 
angenemmen werden. Wurden dieſen Kräften fiatt der Scheide: 
latten gleihe, aber in eutgegengefegter horizontaler Richtung 
wirfende Kräfte p, und p, entgegen gefegt; fo find, fobald der 
Stampf ſchwebt, aber noch nicht in Bewegung gefegt iſt, die in 
vertifaler Richtung aufwärts wirfende Kraft p; das im Schwer— 
punfte des Stampfes vereint gedachte, und zum Unterſchiede von 
p mit P bezeichnete Stampfgewicht, und die beiden Kräfte p, und 
p. im Sleichgewichte ; fie fönnen daher auch feine Drehung be» 
wirfen, die Drehungsare mag wo immer hin verlegt werden. 

Verlegt man die Drehungsaxe in die Mitte der obern Scheide: 


d } 2 
latte, fo muß P „+pa=p (+ -) feyn, wenn ddie Stampf: 
j FT: d 
dicke bedeutet, denn die im Abſtande (+) wirfende Kraft p 


fucht den Stampf nad) einer, die im Abjlande a von der Drehungs— 
are wirkende Kraft p,, und das Stampfgewicht P mit feinem 


Abſtande < gleich der Halben Stampfdicke aber den Stampf nach 
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entgegengefegter Richtung zu drehen, die Kraft p aber ijt für die 
Drehung um die angenommene Are untbätig, da fie feinen He: 
belarm bat. 

Legt man die Drehungsare in die Mitte der gedrüdten un: 


teren Scheidelatte, fo wird eben fo p ( -5) 4 — Ppı 8; 


d d d l 
P (1-7 Tr (147) - 5; 
mithin p, = ee | DT anne 


1 d i 
daher p -p, = 2 p— und pp —p=P-; ber Druck an die 


: 2 d . 8 
obere Scheidelatte ift demnach um P — größer als jener an die 


untere. 

Die Ausdrüde für p und p, find von a, oder a, ganz umab- 
bängig, es bleiben demmach diefe unverändert, die Hebelatte mag 
an was immer für einer Stelle des Stampfed angebracht ſeyn. 
Aus diefem Grunde ift es nicht anderd möglich p, = p. jun machen, 
außer man stellt den Stampf nicht ganz vertifal, fondern man 
läßt ihn oben gegen die Welle hin um die halbe Stampfdice über- 
bängen Ferner ergibt fidy hieraus, daß fein Grund für die Stel: 
lung der Hebelatte genau in der Mitte zwifchen den Scheidelatten 
vorhanden ift, ald um a möglichft groß zu erhalten, wodurch offen: 
bar p, und p, vermindert werden. Übrigens wäre es gleichgültig, 
an welcher Stelle zwifchen den Scheidelatten die Heblade ange« 
bradht ift. | 

Anders verhält fi) die Sache aber von dieſem Zeitpunfte 
beginnend bis zum vollendeten Hube des Stampfes, während 
diefer nämlich in Bewegung if. Dann tritt eine neue Kraft p; 
auf, weldye in gleicher horizontaler Richtung wie die Kraft p 
wirfend gedacht werden muß, und zur Überwindung der Reibung 
zwifchen Daumen und Mebelatte dient. Sie zieht den Stampf 
gegen die Welle, vermehrt demnach den Druck deöfelben an die 
untere, und vermindert jenen an der oberen, oder legt auch den 
Stampf an die andere obere Scheidelatte an, wobei dann p, nes 
gativ würde. 

Bevor jedoch die Beziehungen ;wifchen p, P, pı, p. undp, 
unterfucht werden, erſcheint es zweckmaͤßig, jene Vorgänge näher 

4* 
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zu beleuchten, welche vum Beginne des Ergreifens ded Stampfes 
durch den Daumen bis zu jenem Zeitpunfte Statt finden, in wel: 
chem der Stampf die Gefchwindigfeit ded Daumens erhält, von 
welchem Zeitpunfte der Stampf und die hebenden Stellen des 
Daumens, vermöge deifen Form in vertifaler Richtung gleiche 
Gefhwindigfeiten haben, mithin der Stampf bloß mit feinem Ge— 
wichte auf den Daumen lajtet, diefer daher dann nur diefes Ser 
wicht zu heben bat. 

Im Zeitpunfte, ald der Daumen die Hebelatte berührt, 
findet zwiſchen diefen beiden noch fein Drud Statt, ed ift noch p=o. 
Bon da an beginnt diefer Drud zu wachlen, indem der Daumen 
mit der Gefchwindigkeit c/ anfteigt, der Stampf aber in Ruhe ift. 
Dadurch wird nach und nach, obwohl in fehr furzer Zeit, der Drud 
vermindert, mit welchem der Stampf auf der Unterlage, etwa 
auf dem Boden der Grube laftet, dadurdy alfo auch die Reibung 
vermindert, welche den Stampf gegen Verfchieben auf diefer Un: 
terlage fichert. Zit diefe Verminderung des Drudes vom Stampfe 
auf diefe Unterlage fo weit gefchehen, daß dad Moment der ver: 
minderten Reibung dem Momente ded Stampfgewichtes gleich 
geworden it, wobei die Angriffsftelle des Daumens die Drehungs— 
are ift, fo beginnt die Drehung des Stampfes, und er legt fich 
dann an die Scheidelatten. Hierauf erſt tritt der Zeitpunft ein, 
in welchem der Drud des Daumens dem Stampfgewichte gleich 
wird, und der Stampf fchwebt, ohne nody in Bewegung zu fom: 
men. $ür diefen Zeirpunft gelten die oben betrachteten Beziehun: 
gen zwifchen p=P, p, und p.. 

Diefe Übertragung der Kraft p=P an die Hebelatte, und 
mittelft dirjer an den Stampf hatte nothwendig eine gewiſſe Bie— 
gung der Hebelatte oder auch des Stampfes zur Folge, und die 
Größe diefer Biegung, an der Angriffsitelle der Hebelatte gemef: 
fen, beitimmt den Weg, durch welchen der Daumen mit feiner 
Sefhwindigfeit anftieg, während der Drud p von o auf P gebradht 
wurde. Iſt das Maß diefer Biegung —=B, und die Zeit während 


p von o auf P fteigt, 7'; fpfitB=c'"' wi r'—= = 


Zugleich findet wohl auch ein Zufammendrüden des Mate: 
riales des Daumens und jenes der Hebelatte Statt, wodurch B.um 
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die Größe diefer Zufammendrudfung noch vernrehrt wird, Diefe ift 
jedody bei den vorfommenden Stanıpfgewichten fo Flein, daß fie 
gegen die Größe B vernachläßiget werden fann. Nimmt man bloß 
auf die Biegung der Hebelatte Rückſicht, fo ift fie mit dem Aus» 


drude B= — leicht zu berechnen, wobei 1 die Länge, b die 


Breite, h die Höhe der Hebelatte, und n den Modul der Elafticität 
deö Hebelattenmateriales bedeutet, welcher für Qußeifen ı 1000000, 
für Schmiedeeifen 20000000 und für Vuchenholz 1300000 gefegt 
werden kann. Der Werth für B wird auch wohl doppelt fo groß, 
wenn die Hebelatte nicht eine parallelepipedifhe Form, fon» 
dern etwa durchaus gleiche Breite hat, aber ihre Höhen den Or: 
dinaten einer Parabel entfprechen, Überhaupt hängt diefe Biegung 
von der Form der Hebelatte ab. 

Unmittelbar nad Verlauf der Zeit r! fteigt die hebende 
Stelle des Daumens mit ihrer Gefhwindigfeit c' aufwärts, der 
Stampf hat jedoch nod) Feine Gefchwindigfeit, diefe muß ihm erft _ 
durch den Daumen gegeben werden. Dieß kanu nur in der Weife 
geſchehen, daß der Drud zwifchen Daumen und Hebelatte noch 
über P hinaus um p vergrößert wird. Diefe veränderliche Kraft p, 
melde unmittelbar nach Verlauf der Zeit ! noh =o ift, und 
am Ende der Zeit 7’, binnen weldyer der Stampf die Gefhwin: 
digkeit c’ erhält, ihren größten Werth hat, it offenbar die be: 
Ihleunigende Kraft für die Maſſe P. Betrachtet man nun 
den Stampf in dem Augenblide, in welchem derfelbe die Ge: 


(dwindigfeit v während der Zeit r 2 Z erhielt, ſo iſt d v = 
2gdr - 


In der Zeit dr legt der Daumen den Weg c’dt in vertifa: 
ler Richtung, der Stampf aber den Weg vdr zurüd. Dar< Tr 
voraudgefegt wurde, fo ift auch noch v<c’, daher vd r<c'dr. 
Es muß demnach der Drud zwifhen Daumen und Hebelatte noch 
weiter inder Zeitdr um dp vermehrt werden, welche Vermehrung 
eine Biegung oder Zufammendrüdung an der Hebelatte dB == 
4.d p I> 

nbh> 
Rüdfiht genommen wird, weil die Biegungdvermehrung der 





zur Folge hat, wenn bloß auf die Biegung der Mebelatte 


* 
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biegenden Kraft proportional bleibt, ſo lange bie Graͤnze der 
Elaftizität im Materiale der Hebelatte nicht überfchritten wird, 
was für hinreichende Dauer derfelben nicht gefchehen darf. Um 
die Größe AB—edp fann daher der Daumen in der Zeit dr 
weiter auffteigen, als der Stampf mir feiner Gefhwindigfeit v, 
während welcher Zeit p um dv vergrößert wird. Es iſt daber 
— 
P c—v 
oder (c — v) dr= oa⸗ alſo durch Integration ec’ —* 





ce'dr—=vdr-tedp woraus dr= und dv= 


2g« o° 
= = 4 C. 

Da jedoch für jenen Zeitpunft, in weldhem der Stampf feine 
Bewegung begann, die befhleunigende Kraft p=o und 
auch die Gefchwindigfeit v=o war, fo wird C=o und daher 
= * (ac!v—v') oder * Va Vacv—v? (13) 

Diefer Ausdrud wird dazu dienen, den Drud zwiſchen dem 
Daumen und der Hebelatte für jede Gefchwindigfeit v ded Stampfes 
zu berechnen, welcher Drud =P-+r ſich ergibt. Daß wirklich p 
feinen größten Werth erhält, wenn die Gleichheit von v und c’ 
eintritt, erbellet daraus, weil aus 

dp __ PO e—v 


dv ag ac’v— v: 


und für diefen Werth von v —* negativ wird. 


p 
Für v eerhaͤlt man p = Vin c’, und weil 


. Ph’ 
= heil, auch — V — (19) 
Zur Beflimmung der Zeit “, in weicher dem Stampfe die 
Geſchwindigkeit c‘ mitgeteilt wird, hat man 








P dv r dv P& dv 
qd — F = 28 r — Va e'vov: 
= — (3. 'v—v?) 


5 
dv 
durch Subſtitution aus (13), daher = —F f ie; und 


P ” 4 — 
rl u V £ — — dafur v=c/ r in r/übergeht, 
ag J° Vıaev-v? 
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oder, da aud für — 0 r=o iſt 


"pP ß 
.-= Vz arc, Sinv. — und daher 


— = Vz 15708. (15) 


Um ferner zu ermitteln, auf ii Höhe s der Stampf 
gehoben wurde, bis er die Gefchwindigfeit v oder c’ erhielt, be: 
denfe man, daß: 

vdv 


ds= 





Pr, J RR z i 
57 it, alſo durch Subſtitution der veränderlichen 


e 1 
beihleunigenden Kraft p aus (13) ds — a sn 
Vac‘ vv: 
ı1.P u v 
daher s = _— z (« arc. sinv. — — Va u) +C. 


Da aber für v=oaud s=o ſeyn muß, fo wird Co, 
und das nn... Integral 


=Y“ _ - (er arc. Sinv. — — Vaıevw— v: v m) 1 für jeden 


Werth von v, in fürv=c' 


A x ) 22 
s — — (e!— ea )=e —. 05708 (16 
vie; v= 708 (16) 


Endlid zur Berechnung der Wirfung, weldye während der 
Befchleunigung des Stampfes bis zu ihrem Aufhören in den 
Stampf gearbeitet werden muß, iſt 


P P d 
J Pe N 
25€ 8 Vic vv? 





pP pP vi? v . * “ 
dw=—- vdv, wdw= — — C, wobei wieder für v=o, 
& 4 
p 
w=o, alſo auch C=o wird, und w — für jeden Werth 
2 


von v, und für die geſammte Wirkung, welche zur Beſchleunigung 
des Stampfes erforderlid) ijt, bis derfelbe die Geſchwindigkeit e“ 


Per BR | 
erlangt hat; w= — — 2 Pih', wodurch die in (11) angegebene 


aus dem Stoße ſich ergebende Wirkung ihre weitere Rechtfertigung 
erhaͤlt. 

Es ſey in einem beſtimmten Falle 2174, alſo h’= 0'049 
dad Stampfgewicht P== ı20 Pfd. die Hebelatte ſey 075’ lang, 
033’ hoch und 0133/ breit aus Buchenholz, fo iſt 
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= I = 0'00001° Biegung durch ı Pfd. Drud, alfo 
Ph’ — 
p= — . = Vıızboo —= 343 Pfd. als größter Werth. 
Es findet daher im Augenblide, als die Gefchwindigfeit c’ 
in den Stampf gelegt ijt, ein Drud von 120 4343 — 463 Pfp. 
am Daumen Statt. Berner wird B= Pe = 00012, alfo in 


o’0012 





—XX — o'00069 Sekunden wird der Druck des Dan: 
mens von o auf P = ı20 Pf. gebracht. 
J iteren 15708 V- = 0'0098 Gefunden 
n we = 157 — 9 


wird dieſer Drud von Pauf P-+p= 463 Pfd. geſteigert, und 
der Stampf erlangt daher in 7’ 4- 7 = 001049 Sekunden, 
von dem Zeitpunfte an gerechnet, in welchem die Berührung eın- 
tritt, Die Gefhwindigfeit c’, und ift fodann gehoben worden um 


von e — c/ V: — . 05708 = 0'0123 Fuß. 


Endlih w = 240 . 0049 = 1196, alfo nahe ı2 Fuß: Pfunde. 

Bei diefen Berechnungen wurde c’ als Fonftant vorausgefegt, 
und auf die Zufammendrüdung am Daumen und Hebelatte nicht 
Küdficht genommen. Allein während die Wirfung w inden Stampf 
gelegt, und das Stampfgewicht gewältiget wird, erleider die Ge: 
fhiwindigfeit c’ des Daumend eine gewilfe Verminderung, welche 
von der Stampfmaſſe und jener Maſſe abhängt, die von der Welle 
und den fonfligen mit ihr in Verbindung ſtehenden Maffen auf 
den Daumen reduzirt gedacht werden fann, und die Gefhwindig- 
feit c’ bat Da jedoch diefe Maſſe ftetd fehr groß im Vergleiche 
jur Stampfmaſſe gemadt wird, fo it die Verminderung von c' 
bei dem Ergreifen jedes einzelnen Stampfes in der Zeit 7 ſtets 
fehr gering. 

Mit Berücfihtigung diefer Umjtäude werden wohl r’ r’ 
und s etwas größer in der Wirklichkeit, als fie die Rechnung gab, 
und p defhalb erwas Feiner, da die Wirkung w fonftant wird, 
fobald nur die Geſchwindigkeit c* erreicht iſt. 

Nimmt man nun audy an, die Kräfte p! und p? wirfen fogar 
durch den ganzen Weg o, wie fie fih aus P-+p ergeben, obgleich 
fie nur am Ende dieſes Weges diefe Größe erreihen, und noch 
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dur die Reibung am Daumen — werden, ſo faͤnde nach 
Obigem: p 4 p a (P +1 Statt. Daher die Wirfuug. 


anf Reibung an den Scheidelatten = 2 (P-+p) n fi, . 0, umd 


mit Küdficht auf das vorige Beifpiel = 2 463. = 03 . 00123 


= 46 Buß Pfunde, wobei für den keinedwegs guͤnſtigſten Fall 
4 7 und a,==0'3 angenommen wurde. 

Man erſieht hieraus, Daß, wenn nur die Geſchwindigkeit c/ 
des Daumend nicht gar zu groß angeordnet it, die Wirfung auf 
Reibung an den Scheidelatten während der Zeit, als dem Stampfe 
die Gefchwindigfeit e“ mitgerheilt wird, jedenfalld nur fehr unbe 
dentend ſeyn Fann, und diefe wohl im Verhältniffe der übrigen 
Birtungen vernacyläßiget werden fönne, und zwar um fo mehr, 
als in Kolgenten die Reibung an den Scherdelatten durch den 
ganzen Weg h in der Weife berüdfichtiget wird, als hätte der 
Stumpf fhon im Augenblide des Ergreifens feine Steigung: 
gelhwindigfeit c’. 

Diele Betrachtungen haben Jedoch noch den Nugen, daß fie 
Auffchlufe geben, wie groß jene Kräfte find, welche beim Ergreifen 
und Befchleunigen ded Stampfes auftreten, wodurch man allein 
in den Stand gefegt wird, die kleinſten Dimenjionen der Daumen 
und Hebelatten zu beſtimmen, fv wie bei dem Baue ın dad 
Stampfgerüſte die erforderliche Zeftigfeit zu legen. 

Ju dem Augenblice, ald v= c’ geworden ift, it die Schei« 
delatte durch die Kraft P= p federartig gefpannt. Bei dem wei: 
teren Heben haben Stampf und Daumen gleiche Geſchwindigkeit, 
mithin find fie relativ in Ruhe, und der Stampf lajtet nur mit 
dem Gewichte P auf dem Daumen, wenn noch von der Reibung 
an den Scheidelaiten abgefehen wird. 

Der am Ende der Zeit —“ Statt findende Drud P+p muf 
unmittelbar darauf fich bis auf P vermindern. Dieß gefchich: ın 
der Art, daß die Federfraft der Hebelatte als befchleunigende Kraft 
ded Stampfes auftritt, diefem eine größere Gefhwindigfeit, als 
jene c’ ift, mittheilt, und dieß zwar in eben der, jedoch umge, | 
kehrten Weife, wie die Gefchwindigfeit von o auf c’ gebracht wurde. 
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Wäre das Materiale der Hebelatte vollfommen elaſtiſch, 
fo wird während ver jegt folgenden Verminderung der befchleunt: 
genden Kraft p bi o die Gefchwindigfeit des Stampfes in einer 
weiteren Zeit 7’ von ce’! auf 2c’ gebracht, nach welcher Zeit noch 
der Drud P zwilhen Daumen und Hebelatte Statt findet. Da 
nun nach Verlauf der zweiten Zeit 7’ der Ztampf die Geſchwin— 
digfeit 2 c' bat, alfo dem Daunen mit der relativen Gefhwindig: 
feit e vorauseilt, fo vermindert ſich in einer folgenden Zeit r!V 
der übrige Drud P zwifchen Daumen und Mebelatte, ja es ge— 
fchieht, daß der Stampf vom Daumen auffpringt. Iſt num der 
jwifchen Daumen und Hebelatte im der Zeit IV vorhandene 
Drud p', fo wird während derfelben die Geſchwindigkeit des 
Stampfes durch die veränderliche Kraft P— p’! vermindert. Iſt 
die Gefchwindigfeit e bedeutend, fo tritt der allein, dafßr'—=o 
alfo die verzögernde Kraft durch eine gewiſſe Zeit — P wird, 
während welcher fich die Mebelatte vom Daumen gänzlich trennt. 
Findet dieß Legtere Statt, fo muß der Stampf wieder eine klei— 
nere Geſchwindigkeit als e“ annehmen, um abermald mit dem 
Daumen in Berührung zu fommen, daher muß neuerdings eine 
Befchleunigung erfolgen, und fich der Vorgang in mehreren 
Vibrirungen des Stampfes wiederholen. Bleibt jedoch ſtets 
P—p'<P, fo fann ein Vibriren des Stampfes nur innerbalb 
jener Öränzen vorfommen, welche die Biegung der Hebelatte 
durch die Kräfte P— p/ und P beftimmte. 

Unter der Bedingung volllommener Elaflizität der Hebelatte 
und des Daumens innerhalb der Grängen des zwifchen ihnen fich 
ergebenden Drudes würde allerdings die Wirkung der zur Be: 
fhleunigung des Stampfes erforderlichen Kraft dadurch wieder- 
gewonnen, daß der Stampf nicht während des ganzen Hubes mit 
der Kraft P auf den Daumen drüdt. Allein wegen des aud den 
häufigen Schlagen bervorgehenden minderen Grades diefer Elafti: 
zität, ferner wegen des lmftandes, daß der Stampf fchon die 
Geſchwindigkeit 2 c’ nie erreichen kann, weil derfelbe mittelit der 
Kraft P+p in der Zeit der Befchleunigung weit frärfer an die 
Scheidelatten augefchlagen wird, als dieß gefchieht, wenn p—=P 
gefegt wird, und zwar gerade in der Zeit, als die Gefhwindig- 
feit 2 c/ eingeleitet werden foll, welche daher wegen der an den 
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Scheidelatten wenn gleich nur furze Zeit dauernden Reibung nicht 
ju Stande fommen fann. 

Aus diefen Gründen iſt es bei der Ungenauigfeit, mit wel: 
her ohnehin die Keibungswiderftände fih nur beftimmen laſſen, 
angezeigt, den ganzen Werth 2 Ph’ als verloren zu betrachten, 
und anzunehmen, der Stampf erhalte feine größere Geſchwindig— 
keit, als jene c’ ded Daumend, während der Drud von P+p 
auf P zurückkehrt, unter welch legteren dann das weitere Heben 
des Stampfes gefchehen foll. 

In der Zeit, in welcher der Stampf die Gefchwindigfeit e“ 
erlangt, würden die Kräfte 


P-+>» — Pd ne — 1 + — — den obigen Entwi: 


Pu, 


delungen — — oder p, + pı = ‚in und 
Zu u P-. 


Allein nur fo lange als p=P-Fp nit größer ald P ges 
worden , aljo Feine Bewegung ded Stampfes, mithin nur allen- 
fall ein Druck, aber noch feine Reibung an den Sceidelatten 
eingetreten ift, waren die Kräfte pP p und p, im Gleichgewichte. 
Bei Beginn der Bewegung wird aber die oben bezeichnete Kraft p; 
ebenfalls thätig, ändert p, und p, und flellt wieder das Gleich— 
gewicht ber. 

Man erhält mit Rüdjiht auf die Kraft p = pur, welde 
unter der vorhergehenden Annahme während des ganzen Hubes, 
und zwar während der Hebung s mit (P-Fp) , und darauf mit 
Pu thätig ift, wenn die Mebelatte fich zwifchen den Scheidel atten 
befindet, und die Mitte der oberen Scheidelatte ald Drehung: 
achfe betrachtet wird 

d | 4 PI+ pP +pa— PS 
pi+Jrpe =pe+P- af pa = — — 
und für die untere Scheidelatte ald Drebungdare: 


p d-I+ P(= p;a-p;a, undda a, =a—3, iſt, 


d d 
PI-Pp—+r Ru — P, (a—a,) 








p= - , mithin 
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„a,.—3 
- ‚und 





pl (a, —a,) _ 
a 


p tp = — er! rn . 
a 2 = (P-DI—pm 

Die Wirkung auf Reibung an den Echeidelatten ergäbe fich 
demnach mit w, = (p, + pP.) ah, wobei jedoch ſtets der nume— 
rifche Werth von p, und zwar pofitiv zu nehmen iſt, da im Falle 
diefes negativ ausfällt, fich der Stampf an die obere hintere 
Scheidelatte anlegt. Für eine genauere Beſtimmung dieſes Wer- 
thes wäre diefe Wirkung in zwei Theile zu trennen, und zwar in 
jenen, welcher erforderlich wird während der Zeit, als der Stampf 
die Gefhwindigfeit e erhält, und in jenen zweiten, welcher wäh: 
rend der noch übrigen Hubzeit fich ergibt. Allein da, wie oben 
gezeigt wurde, der Erſtere vernachläßiget werden kann, und wäh: 
rend diefer legten Zeit p—P ift, fv wird 


P p 
Ppı=7z 1— u (a— a,)] und p =; (I-F-ua,) 


Für die Ermittlung der vortheilhafteiten Anordnung hat 
man hinſichtlich diefer Wirfung w, offenbar zwei Umilände zu 
beachten, nämlich, daß w, möglichſt Hein gemacht werde, und 
daß wegen gleihmäßiger Abnüpung ded Stampfes an feinen bei— 
den fi) an den Scheidelatten reibenden Stellen an diefen der 
Druck gleich fen. 

Da der numerifhe Werth von p, + p. ohne Rüdjicht 
auf das Zeichen deffelben ein Kleinfted werden foll, fo wird man 


jur Beflimmung von E — (es + pP) — ofegen, und hieraus a, 
da, 


finden. Dadurch erhält man aber a, = - - (17) 
Man fieht hieraus, daß die praftifche Regel die Hebelatte 
bei halbem Hube in die Mitte der Scheidelatten zu ſtellen, d. b. 
a, — a, zu madyen, nur dann richtig iſt, wenn 1] =o wird, d. h, 
wenn man feine Hebelatten anbringt, oder die Daumenwelle fo 
legt, daß der dem mechanifchen Halbmeſſer entiprechende Kreis 
die vertitale Schwerpunftlinie des Stampfes berührt. , 


Subjtituire man diefen Werth, fo erhält mnp = 5 # 
wo dad Zeichen nur die entfprechende Richtung der Kraft p, ans 
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er i P — 
deutet, mithin ſich der Stampf mit der Kraft - p an die hintere 


2 


i P A 
obere Scheidelatte anlegt, und p;= ; a, wodurch auch der zwei: 


ten Bedingung für die befte Anordnung zugleich entfprochen wird. 

Der Druck an die beiden Scheidelatten beträgt demnach, 
wenn die Einrichtung nach Gleihung (17) getroffen iſt, Pa, und 
daher die zur Überwindung der daraus hervorgehenden Reibung 

w—=Puyuh (18) 

Was die Größe l, nämlich die Länge der Hebelatte um die 
balbe Stampfdicke d vermehrt, betrifft, fo bedenfe man, daß die 
Daummenlänge 1’ mehr dem mechanifchen Halbmeijer r, dann diefer 
Halbmeifer und die Hubhöhe Seiten eines rechtwinfeligen Drei: 


edes find, daher (Y Hr) =ri-+ht oder Y+rerV ı + 
r: 


und ’=r (V: 1. = — ) ſeyn muß, wodurch das geringſte 
Maß für die Hebelattenlänge gefunden wird. Endlich hat man 


noch I==r (V + — ) — (19) 


Aus den vorftehenden Betrachtungen ergibt ſich auch noch, 
daß man | auch wohl unbejchadet der Wirkung etwas größer ma: 
hen kann, wenn nur die Gröfe a, d. i. die Stellung der Hebe: 
latte gehörig entfprechend. beſtimmt und darnach die Einrichtung ge: 
troffen wird. 

Die ganze zum Erheben eines einzelnen Stampfes nöthige 
Birfung wird demnach, wenn die vortheilhaftefte Anordnung 


— 1 
bezüglich a, = - — getroffen wurde, mittelſt folgenden Aus— 


— 


druckes zu berechnen ſeyn. 


w=Ph+2- (GV v)) I Ph 


Pax h ode 


u _ hm 
=. “[s-+VE] — 





Skmt/ (20) 


ſ — 





62 Stampfiwerfe. 


Bei dem Abfalle des Stampfes wird bloß die durch das 
erfte Glied ausgedrüdte Wirfung w, —=Ph wieder nugbringend, 
und jene der übrigen 3 Glieder wird von den Nebenhinderniffen 


fonfumirt; daher gibt * den Nutzeffekt des Stampfwerkes bei 


Stampfen von gleicher Hubhöhe und Gewichten in Prozenten. 

Da in der Minute unter allen Stampfen des Stampfwerkes, 
deren M feyn ſollen, jeder einzelne m noch zu heben iſt, fo iſt die 
hiezu erforderliche Wirfung m w für jeden Einzelnen in der Mi: 
nute, und für die fämmtlichen Stampfe W—=Mm w, mithin das 
mechanifche Moment E = = en 

Sind jedoch Stampfe von ungleichen Gewichten und Hubs 
höhen zu heben, fo daß ihre Gewichte P,; P,, P;..., ihre Aub: 
böhen H,; H,, H,.... und ihre Wirfungen W, ; W,, W;.... 
find, jo hat man 


z — — — m — V 
[> —— 1. SAEREHE A, —--;4+0' —E— + us, 
is (Si-m, Ne =) s 
w,=P,H, — — va 
— TREE = 2 to Te tem 
VG u 
w= 


wenn fie — m,;5 m,, m; .... Mal in der Minute 
abfallen, und während einer Wellenumdrebung N., Ny, N;.... 
Mal gehoben werden. 

Hat nun in einer beſtimmten Zeit T’ das Erheben und Ab: 
fallen der einzelnen Stampfe n,, n,, n,.... Mal Statt gefunden; 
fo war hiezu die Wirfung n, W, + n,W, + n,W,.... erfor: 
derlich; nutzbringende Wirfung lieferten diefe Stampfe jedoch in 
derfelben Zeitnurn, P,H, +n,P,H,+n,P,H,...., mithin wird 
ihre nugbare Wirfung in Prozenten der in dad Stampfwerf gearbei: 
teten der Betrieböfraft gleich n,P,H, +n, P. H,+n,P,H,+.... 

n. W, £n.W, #n, W, +... 
erhalten. Die abfolute Wirfung der Betrieböfraft in der Zeit T’. 
iftn, W,+n, W,+n,W,-+...., daher ihr mechaniſches Mo: 


W. „W, Wh... 
met E = tn Dtm tn 
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Esfen für einen befondern Ball ein Stampfwerf mit 10 Stams 
pfen zu betreiben, welche in 5 Gruben paarweife arbeiten. Die 
gleichen Stampfgewichte p aller Stampfe betragen ı20 Pfd. und 


ihre ebenfalls gleihe Hubhöhe hı7 Zoll = 1 — 1'417 Fuß. 


Der Betrieb fol durch die Welle eined oberfhlädhtigen Wafler- 
rades unmittelbar gefchehen, deſſen Durchmeſſer 15, alfo deifen 


Umfang 47°ı Fuß mift, welches ſich daher in Z — 6:84 ©: 


funden einmal umdreht, wenn deſſen Umfangsgefchwindigfeit mit 
7’ angenommen wird. Es it mithin T = 6,84". Macht ferner 
jeder Stampf beiläufig 50 Schläge in der Minute, fo wird m == 50 


6 ’ 
und = = »2 dadurch wird Ne - = ——5-, d.h. 


die Wafferradswelle, welche zugleich Daumenwelle ſeyn foll, muß 
bhubig gemacht werden, da bier die nächſte ganze Zahl bit. Mit 


: T B 
diefem Werthe von N=b widt=, = 114 oder es fällt 


6 
jeder Stampf in der Minute — — 5264 Mal ab. Gollten 
52 


jedoch nur 50 Schläge von jedem Stampf in der Minute erfolgen: 
fo müßte fih das Waſſerrad in 7 2 Gefunden einmal umdrehen, 
a T=hb. 172 = 72" ſich ergeben möchte, und würde dann am 
Umfange nur 654° Gefchwindigfeit haben können. 

Wollte man N = 5 madhen, fo fonnten die Stampfe nur 
44mal in der Minute abfallen,, oder wenn dieß 50mal gefchehen 
folte, fo würde die Umdrehungszeit T — 6b’, mithin die Ge: 
(hwindigfeit des Waſſerrades an jenem Umfange 785’ feyn 
müſſen. 

Nimmt man die Welle bhubig und die Zeit t —1214, alſo 
5264 Schläge pr. Minnte, an, fo wird 
Wiz=orı . 114 = 0 11/4 Selunden ald Ruhezeit, 


h vg 
— V: = va 7 .V oo 0914 = 0'302 Gefunden als 


Abfalldzeit, und 

t t — tt’ tl rd — 0'302 — 0'114 — 0'724 Sefunden 
als Hubzeit, und nach Gleichung (6) der mechaniſche Halbmeifer 
der Welle 
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Nh 6 4* «6.60 


, h\2.3ı14 (64 - 5264. 0592) 

2 * ( —m V:) . 
erhalten mäffen Wollte man die Daumen unmittelbar in die Welle 
fenen, fo müßte diefe einen Durchmeſſer 2 r = 4'26' erhalten, 
was offenbar nicht angeht, da die etwa von Eichenholz hergeftellte 
Welle, wenn fie aud) eine Länge von 24’ zwifchen ihren Zapfen« 
lagern erhält, nad) der oben augegebeneg Berechnungsweije eine 
hinreichende Dicke bat, wenn ihr ein Durchmeffer von 2ı Zoll 
gegeben wird, weßhalb von ihrem Umfange bis zur Welle, an 
welcher der Daumen die Hebelatte ergreift, noch ein Zwifchenraum 
von 15*06 Zoll bleibt. Es würden demnad) Körbe oder durchbro⸗ 
chen gegoſſene Ringe, an denen die Daumen augegojjen oder ein⸗ 
gefegt find, anzuordnen feyn. 

Um die Schablone für die Daumenform zu Fonftruiren, har 
man eine freißrunde Scheide von dem Halbmejjer r = 213 Zuß 
vorzurichten, und durch Abwicelung eines Fadens von einem Bogen 


der Scheibe , deſſen Mittelpunftwinfel « = — (5: —m v:) 


ift, die Form und Ränge des Daumens zu beftimmen. Hiezu wird 
am nn (54 — 52°b . 0'302) = 38" 6'; denfelben Werth erhält 
man auch, wenn man bedenkt, daß die Daumen eiued Stampfes 
60° auseinander fichen. Die Zeit zur Drehung der Welle um 
diefen Winfel beträgt ı°14°°5 Die Zeit des Hubed 0724 Gefunden, 
mithin it a’ : 60° = 0724” : 114° oder a — 38° bt, 
Wollte man den miechanifchen Halbmeifer r Feiner haben, 
fo wäre die nur thunlich, wenn die Welle nicht 6», fonderu etwa 
Ihubig gemacht wird. Dann iſt aber die Umdrehungdzeit der Dau— 
menwelle T=Nt = 3.ı'2 = 36 Gefunden. Ju diefem Falle 
fönnte diefe Welle nicht zugleich Nadwelle eines Wallerrades von 
15° Durchmeffer feyn, fondern es müßte Erftere mittelft eines 
Vorgeleges in Bewegung gefegt werden, was jedenfalld vorzuzie«- 
ben wäre. Die Zähnezahlen der Näder des Vorgeleged müſſen 
fodann in dem Verhältnijfe der Umdrehungszeiten ihrer Wellen 
ftehen. Hätte nämlich dad Rad der Daumenwelle 40 Zähne, fo 
6:84 


müßte jenes an der Waflerradwelle 40. = 7b Zähne erhal 
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ten, in welchem Berhältniffe auch die Radhalbmeſſer ſtehen müſſen. 
Für diefe Anordnung fann dann t = ı'2 und m = 50 bleiben, 
dann wird t’==orı at! (0'302, alfo 1’ — 0'778" und daher 
a : 120° = 0778 : 172, a = 778° und im Bogenmaß 


— Pete 1357. Es iſt aber auch 


ra—h; daher der mechaniſche Halbmeſſer r — F == 1:04 Fuß. 


ı 35 


„78°: ı8o=a:m,.a 





An diefe Welle fönnen die Daumen unmittelbar eingefeßt, oder 
einfache eiferne Ringe angewendet werden, Man erfieht hieraus, 
dag man mitteljt Anwendung eines Vorgeleges die Daumenwelle 
fo vielfubig machen kann, ald man nur immer mit Nüdjicht auf 
ihren erforderliden Durchmeſſer maden will, ohne Hubhoͤhe, 
Hubzeit u. f. w. zu ändern; nur hat man dann den mechanifchen 
Halbmeiler entfprechend zu beflimmen. Die Anordnung eines Vor, 
geleges har jedody noch den andern wefentlichen Vortheil, daß man 
dad Stampfwerk und feine Daumenwelle in beliebiger Höhe an» 
ordnen kann, welcher Umftand vorzugsweile bei Pochwerfen zur 
najlen Aufbereitung von großer Wichtigkeit ift, um für die Poch- 
trübe behufs ihrer weiteren Behandlung das erforderliche Gefälle 
zu erhalten. 

Was num die Länge der Daumen, alfo die Fleinfte Länge 


der Hebelatten betrifft, fo wird diefe | =r (V Kor _ — ) 


ım eriten Falle = 0'428 — 5ı4 Zoll, und im zweiten 
= o7ı! — 852 Zoll, welde Länge auch bei Merftellung der 
Daumenfchablone jtatt des Wälzungswinfeld a benügt werden fann. 
Die Hebelatte wird demnach eine hinreichende Länge haben, wenn 
fie 5'/, und 9 ZoU beziehungsweife lang ift. Erhält noch der 
Stampf eine Dide von 4 3011, fowird 1=55' + 2’ = 7'5.' im 
eriten, und — g9-+ 2" = ı 1° im zweiten Falle. 

Unter Beibehaltung des gewählten Beifpielet, wobei 
I= 75" = 0625 Zuß zu machen ift, wird aus der Gleichung (17) 


6.5 Fuß auseinander gelegt werden, und der Reibungsfoeffizient a 

mit ?/, angenommen wird. Dad Zeichen deutet an, daß für die 

vortheilbafteite Einrichtung die Hebelatte um 175 Buß über 
Technol. Encytlop. XVI. By, 5 
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den oberen Scheidelatten anzubringen fey, welche Entfernung 
hinreicht, daß die Daumen bei hinreichend ſtarken Scheidelatten 
an diefen noch ungehindert vorüber gehen können. 

Zur Berechnung der zum Heben eines Stampfes erforderli- 
hen Wirfung hat man nun: 
P=1ı20, h= 11417, m=5264, N=b, a =w,=35, daher 


w== 120. 17417 ws 2.1%417.52°64° 
( 48(51-53 64 )) 


15-5 


4—-564V er: 
+ 0'105.;5 * — ⸗ 45. 


== 170'04 (1 +0°087 + 0°083 + o — = 170 044 14 79 
+ ız71ı 4 272 = 345 Fuß Pfunde. 

Nur der Theil diefer Wirfung, welcher im erften Gliede ent- 

balten iſt, wird nugbringend, daher die nupbare Wirfung eines 


170'04 
Stampfes nur — 


verbrauchten. 

Die zum Betriebe dieſes als Beiſpiel gewählten Stampf⸗ 

werkes in der Minute erforderliche Wirkung W wöre demnach 

= 10.5264 ..201°7 = 106175 Fuß Pfunden, daher das mecha— 
nifhe Moment E = zo. — 17696 1 Pid oder ni > = /rı 
Pferdefräfte, welche als ——— dem vorausgeſetzten Wailer- 
rade ohne Rüdfiht auf die Reibung an den Zapfen der Waffer- 
radwelle zufommen müßten. 

Zur leichteren Beurtheilung, ob man im gegebenen Falle, 
je nachdem die quantitative oder qualitative Arbeit der Stampfe 
eine Wahl zwifchen größerem Hube derfelben oder größerer Zahl 
der Hube in der Minute frei läßt, das Eine oder dad Andere mit 
Rückſicht auf die vortheilhaftere Benügung der Kraft ju wählen 
babe, foll nur jener Theil der Wirfung noch näher betrachtet 
werden, welcher zur Ertheilung der Gefchwindigfeit der Stampfe 
erforderlich iſt, da die übrigen beiden Theile auch bei bedeutend 
verändertem Gange oder Anordnung feine fo bedeutende Verän: 
derung im Kraftmomente bervorbringen, wie dieß bei dem erjteren 
der Fall ift. 


— 084, alfo nur 84 Prozente von der 
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Eine gleihe Unterfuhung fönnte übrigens auch mit gleicygei- 
tiger Berüdfichtigung aller drei Widerftände Statt finden, gewährt 
jedoch feinen wefentlihen praftifchen Vortheil. 


Sene Wirfung w’ —— —  — pen _——rze Bari man 


265 (s-m = 
noch m und h abwechfelnd, fo erhält man 


0% -) am+ am: (54 - any. V:] dm, und 


L(5:—m vo) abhebt (50m Y 7 Run 


d der Kuͤ -_ - 
oder wenn man der Kürze halber (54 m V‘) A ſetzt 
h2 
w—-n MEERE TE 
An N 
wi (Ah +2Ab:. ur +) sh 
Um zu unterfuchen, in welchem Werhältniffe die Underungen 


von m und h ftehen müjfen, wenn fie gleiche Änderungen von w’' 
erzeugen follen, fo wird 


aA'm-- 2A m? v5)» 
j- 


— 8 Ah-+-2Ah:. ) öh beftehen müjfen, 
und daraus das gefuchte Verbältniß 


— — V}) 
Im m (Air 

7) 
Jh h Arm 


dm m 4 m h 


794 
Subſtituirt man nun wieder Werth für A, fo iſt 
ah h 54 


“ ” »-V V; "a(-&Y%) 108 v), 











oder 


N 
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Sept man nun für die äußerſten in der Praxis vorkommen⸗ 
den Gränzen = 05° und h= 155, dannm=4oundm=Bo, 
fo hat man ı) für h=0°5' und m= 40, 5h — oo14 à m, 
2) » h=o05’ und m=Eo, öh= 0'007öm, 
3) » h=ı'55' undm=40, öh=0'040ö5m und 
4) » h= 155’ und m=B8o, öh= orosı dm; 
oder wenn man die Veränderung der Hubhöhe in Zollen annimmt, 
ı) öh=oı685m oder nahe = '/, öm, 
2) 5h=oo084öm » » —'/.,dm, 
3) 5h=o.480o5m » » m, 
4) 5h=on42Ö5m » » =—'/,öm, b.h. 
im Falle 1) braucht eine Vermehrung von 6 Schlägen eben fo 
viele Kraftvermehrung, als die Vergrößerung des 
Hubes um einen Zoll, dann 
>» » 2) v2 Schläge mehr die gleiche Kraft, wie 1‘ höhe: 


rer Hub 
».» 3)a Schläge mehr die gleiche Kraft, wie 1 höherer 
Hub, . 
» » 4) 4 Schläge mehr die gleiche Kraft, wie 1’ höherer 
Hub. 


Um nun noch die Anwendung diefer Betrachtungen in einem 
Beifpiele zu zeigen, foll es etwa frei ftehen, 100 Pfd. ſchwere 
Stampfe entweder, welche font 40 Mal in der Minute abfallen, 
46 Mal abfallen zu laffen, oder die Hubhöhe von 6 Zoll auf 
7 Zoll zu erhöhen. In beiden Fällen müßte zur Ertheilung der 
Hubgefhwindigfeit ein gleicher Mehraufwand an Kraft gemacht 
werden. Bei jedem Schlage der 6’ 0:5’ abfallenden Stampfe 
wird ein Moment von 0°5.. 100 — 50 Pfd. ausgeübt, mithin 
geben 46 Schläge ein Moment von 2300 Zuß-Pfunden. Wird jedod) 
die Hubhöhe = 7’ = 0583’, fo übt jeder Schlag ein Moment 
von 58-3 ! Pd. aus, mithin 4o Schläge, welche faſt gleichen 
- Verluft an Kraft bedingen, da im zweiten Falle die anderen bei: 
den Widerftände fih nur unbedeutend vermehren, 2332 Fuß: 
Pfunde, oder im zweiten Balle fommt auf 2332 Fuß: Pfunde 
Wirkung der gleiche Kraftverluft, welcher im erften ſchon auf 
2300 Fuß⸗Pfunde Nugeffeft zu rechnen iſt. Es wäre daher in 
diefem Falle vortheilhafter, die Einrichtung fo zu treffen, daß die 


Pochwerke. Pochſtuhl. 69 


Hubhöhe um einen Zoll erhöht werde, und nicht die Stampfe 
flatt 40, 46 Mal pr. Minute abfallen, abgefehen davon, Daß die 
Hubhoͤhe ſich jederzeit der Wirkung unbefchadet leicht vergrößern, 
die Anzahl der Hube bei einer einmal getroffenen Anordnung über« 
dieß nur auf Koſten der vorhandenen Betrieböfraft felbft vermeb- 
ren laßt, indem bei einer größeren oder geringeren Gefchwindig- 
feit der betreibenden Mafchine diefe felbit ein geringeres Kraft- 
moment überträgt, als bei derjenigen vortheilhafteften, für welche 
der regelmäßige Gang des Stampfwerfed eingerichtet wurde. 

Nach den vorjiehenden allgemeinen Betrachtungen mögen 
nun noch einige jener Stampfiverfe im Befondern, und zwar in 
fo weit näher befchrieben werden, als ihr Zwed in den einzelnen 
Theilen eine mehr oder weniger verfchiedene Einrichtung nothwen; 
dig machte, oder ald nothwendig erfcheinen läßt. 

Im Allgemeinen ift bei den Poch werken die Einrichtung 
des Gerüſtes oder Pochſtuhles von den angegebenen nicht we» 
fentlich verfchieden, nur erfordern die bei denfelben fall immer 
vorfommenden fchiwereren Stempel eine ftärfere Grundlage, welche 
wohl auch nach Befchaffenheit des Grundes einigermaßen verfchieden 
bergeitellt wird. Eine foldye, wie fie mit geringen Abweichungen 
an den fächfifhen Pochwerfen zu finden it, ftellen die Fig. ı, 
2, 3 und 4, Taf. 382 dar. Beiläufig 6 Buß unter der Sohle des 
Pochwerkes liegen horizontal die 8 Fuß langen, 8’ im Gevierte 
ſtatken unteren Querfhwellen a, in einer Entfernung von 
einander, welche der Stärke und Anzahl der in einem Sage ar- 
beitenden Stempel eutfpridt. In den füchfifchen Pochwerken 
orbeiten gewöhnlid 3 Stempel in einem &age, weßhalb diefe 
Entfernung 3° a im Lichten beträgt. Die Anzahl diefer Quer» 
fhwellen it um eins größer als die Anzahl Säge, welche das Pod» 
werf erhalten foll. Bei 4 Säpen, wie in Sachſen üblich, find da» 
ber deren 5, welche fämmitlich in einer horizontalen (föhligen) 
Ebene liegen. Auf diefe Querfchwellen wird die 18 im Gevierte 
Harfe Srundfchwelle b aufgefänmmt. Länge diefer Grundfchwelle, 
4° von ihr entfernt, liegen die unteren Keilfhwellen e, gleichfalls 
anf die unteren Querfchwellen gefämmt. In die Grundfchwelle b 
werden die 15° breiten, 12“ dien und ı7 bid ıB Fuß langen 
Pochfäulen (Gerüftfäulen) d eingezapft, und zwar in der Art, 
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daß ihre Dicke in die Richtung der Grundſchwelle zu ſtehen kommt. 
Das Ausweichen der Pochfäulen nad der Seite verhindern die 
©treben e. In die Pochfäulen jind etwa 4’ über den untern Quer: 
fhwellen tie oberen 6zölligen Querfhwellen f einer 
feitö bündig horizontal eingefämmt. Auf diefe werden wieder, 
4 Zoll von der Pochtäule entfernt, die obern Keilfhwellen g auf: 
gefämmt, fo daß diefe und die obern Querfchwellen oben bündig 
und föhlig liegen. Zur Unterflügung der Querfchwellen a und £ 
werden in diefe die Ständer h eingezapft. 

Die Entfernung der oberen und unteren Scheidelatten, bier 
Ladenhölzer genannt, fann felten mehr ald 8° betragen, und 
legtere können nicht füglich niedriger ald 3’ über den oberen Stand 
des Pochtroges oder der Austragöffnunggelegt werden, indem 
für die Vorrichtung, welche dem Pochtroge die Erze zuführt, die 
Rolle, diefer Raum nothwendig ifl. Bei Pochtrögen mit 3 Stem: 
peln, bei denen die Pochtroglänge 2° g’’ beträgt, find die Laden: 
bölger 3° 5° fang, find 6° breit und 3'/,*' did. Sie werden mit 
ihren Enden in die Pechfäulen eingelaffen, und jede vordere und 
bintere mit Schraubenbolzen, welche durch die Pochfäulen geſteckt 
find, angezogen, wie dieß bei i erfichtlich if. Damit jedoch auch 
diefe Verbindung nicht loder werde, find die Einfchnitte in den 
Pochfäulen um einige Zoll mehr aus, als die Ladenhölzer breit 
find, und feilt diefe fo feft, daß fie nach oben oder unten ebenfalls 
nicht locker werden können. Abgenügte Ladenhölzer werden umge: 
wendet, und biö zur neuerlichen Abnügung gebraudt. 

Die Anordnung der Querriegel ift bereitd oben bezeichnet 
worden; ihre Entfernung beträgt bei 7’ flarfen Stempeln 7°/,, 
fo wie ald Entfernung der Ladenhölzer bei 6% breiten Stempeln 
6'/,'! gegeben wird. 

Die bereitd oben angegebene Belegung der Ladenhölzer mit 
Blechen ift jedenfalls jener mit Butterhölgern k (Fig. 5), wobei 
Längenfafern an Längenfafern fich fchleifen, vorzuziehen. Die Ein: 
legung von Futterhölzern (Futterlafchen), wie fie die Big. 6 und 7, 
Taf. 383 zeigen, welche von den obern bis zu den untern Laden» 
bölzern reihen, flatt der Querriegel (Fig. 5 und 6, Taf. 382) 
muß noch mehr der Blechbelegung im Werthe nachflehen. Überdieß 
beträgt die Kraft, auf Reibung an den Ladenhölzern verwendet, 
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ohnehin nur einen ſehr kleinen Theil der ganzen Wirkung, und 
jene künſtlichen Vorrichtungen, welche dieſe zu vermindern deu Zweck 
haben, find in foferne von nicht wefentlihem praftifchen Werthe. 

Eine andere Einrichtung des Pochituhles, wie fie für minder 
feſſen Untergrund am Oberharz in Anwendung ift, zeigen die Big. 
ı, 2, 3 und 4, Taf. 383, und zwar in a die unteren Grund: 
ſchwellen, auf welche die unteren Areuzfchwellen b gefämmt find. 
Zwifchen ihnen liegen die Füllklötzer c, jedoch nur unterhalb des 
Pochtroges; fie find demnach fürzer als diefe Querfchwellen. Auf” 
diefe iſt die obere Hauptfchwelle d gelegt, und in die Kreuzfchwel: 
len verfämmt. 

Senkrecht auf der Hauptfchwelle d liegen die eichenen Poch: 
Möge e unter dem Pochtroge feiner ganzen Länge nach. Aufihnen 
ruhen die oberen Kreuzfchwellen f, welche durch eingezapfte Säu— 
len g unterftügt find. An fie find die Pochfäulen h eingefegt, und 
mittelft der Schrauben i noch fefter verbunden. | 

Das Verfhieben des gefammten Grundbaues wird durch 
fees Verſtampfen mit fefter Erde verhindert. Die Pochjäulen h 
find ferner in die obere Hauptfchwelle d eingezapfı, und reichen 
demnach noch unter die Sohle ded Pochwerfögebäudes. 

Die Ladenhölzer k find bis auf ?/, ihrer Dicke in die Pod: 
fäulen eingelaffen, und mit den Keilen I verfeilt. Die Querriegel 
m mit ihren Keilen halten die vorderen und hinteren Tadenhölzer 
jufammen ſeſt, und in jener Entfernung, welche für die Bewegung ‘ 
der Stampfe nöthig iſt, welche durch die Riegel m noch zur Seite 
die entfprechende Leitung erhalten. Die auf die Pochfäulen ge: 
zapfte Hilfsladung o gibt den Stämpeln nody eine rugelmäßigere 
Bührung und hält die Pochſäulen fefter zufammen. 

Um dem Pochftuhle noch mehr Haltbarkeit zu geben, ftügen 
die Pochſäulen noch die Streben p, welche auf der hinteren Seite 
des Pochwerfes angebracht, und mit Schrauben q an die Pod: 
fänlen und die obern Kreuzſchwellen befeitiget find. 

Einfacher, aber jedenfalls zweckmäßig ift der Bau ded Pod: 
Nuhles in Kärnthen. Auf die 3 Orundfchwellena Fig. 5, 6 und 7 
Taf. 383, find die 5 Roftfchwellen b, unter jeder Pochfäule eine, 
und auf jie die Pochfchwelle c gefämmt, in welde fodann die 
11 Buß langen ®/,zölligen, für Sitempelige Säge 2’ 3° von ein- 
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ander ftehenden Pochſaͤulen d eingefegt find, welche die Leirungen 
e mit einander verbinden. Die obere hintere Leitung läuft in ihrer 
gan;en Länge über alle Pochfäulen fort, die übrigen reichen bloß von 
einer Säule zur andern mit Unterbrechung. 

Bei den Pochwerken find die Gruben nicht wie bei den 
übrigen Stampfwerfen in einem befondern Grubenſtock gearbeitet, 
fondern ed werden die Pochtröge in der Weife gebildet, daß 
auf die Haupt: oder Pochſchwelle die Pochfohle von Eifen oder 
quarzigem Gefleine, die beiden langen Seiten von Pfoiten oder 
ſchwaͤcherem Gehölze, welche an den Pochfäulen befeftiget find, 
die ſchmalen Seiten derfelben aber von den Pochfänlen gebildet 
werden, welche innerhalb des Troged der längeren Dauer wegen 
bäufig mit Eifen belegt find. 

Am Befondern find die Pochtröge nad) der Anzahl der in 
einem Troge arbeitenden Stempel, nady Art der auf das Zeritam: 
pfen der Erze folgenden Manipulationen, nad Befchaffenheit des 
demnach zu erhaltenden gröberen (röfcheren) oder feineren 
(säheren) Kornes des gepochten Erzed, nach der Art, wie aus 
dem Pochtroge diefes entfernt (ausgetragen) wird, fowohl 
bezüglich ihrer Dimenfionen, ald auch ihrer Einrichtung mehr oder 
weniger verfchieden. 

In diefer Hinficht hat man die Pochwerke vor Allem in 
Trofen: und Naßpochwerke zu unterfcheiden. Mittelft 
der Erfteren werden ſolche Erze, welche durch Handfcheiden bereits 
den fchmelzwürdigen Gehalt haben, zum Sebrauche für die Hütte 
jerpocht, oder falls fie den Gehalt der Schmielwürdigfeit noch 
nicht erhalten haben, für die Konzentrirung durch Seharbeit vor: 
bereitet. 

Weniger reichhaltige Erze gelangen in das Naß-Pochwerk, 
um dort nach der Befchaffenheit, in welcher die Erze in die Gebirge: 
art eingefprengt find, Ddiefe in ein röfcheres oder zaheres Mehl 
umzuwandeln. Wird ein ganz feines Mehl erzeugt, fo werden die 
Erje todt gepocht. 

Da das Austragen des Mehles immer in einer gewiſſen Höhe 
über der Pochhöhle gefchieht, fo bewirft das in dem Pochtroge 
befindliche, ſtets zufließende und mit dem Mehle abfliegende Waſſer, 
‚daß nur Mehl ausgetragen wird, deſſen Korn eine gewiſſe Größe 
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nicht überſchreitet, und deſſen Erzgehalt fodann durch die weiter 
folgenden anderen Aufbereitungsmerhoden den zum Verſchmelzen 
erforderlichen Grad erhält. In manchen Fällen werden jedoch auch 
Nof-Pochwerfe benüpt, um für die Setzarbeit ein röfches Mehl 
ju erhalten. Oft werden auch in Naßpochwerfen die Erze nicht 
in einer Operation verpocht, fondern man zerfleinert fie zu einem 
gröberen Meble, als fie ihrer Befchaffenheit nad) es erfordern, 
welhe Operation das Grobpochen genannt wird. Sodann 
fondert man die feineren, gewöhnlich reichhältigeren Beftanptheile 
durch Siebvorridtungen, und unterwirft endlich die gröberen in 
einer zweiten Pochoperation dem weiteren Zerfleinern. 

Zur Bildung des Pochtroges erhalten an deu Naßpochwer: 
fen in Sachfen die Pochfäulen in einer Höhe von 4’ 6° nach auf> 
wärts von der Grundfchwelle an gerechnet, zu beiden Seiten 2° 
breite, u'/,** tiefe Salze, in welche die 3 1°” langen und 3“ dien 
Pfoften eingefalzt werden. Um fie an die Pochfäulen feſtzuhalten, 
dienen die Keile p, Big 2, 3 und 4, Taf. 382, welche zwifchen 
den Pfoften und die Keilfchwellen c und g eingetrieben werden. 
Der Pochtrog erhält auf diefe Weife im Fichten cine Fänge von 
2’9', eine Breite von 12° und eine Tiefe von 4’ 6%, und befindet 
fi noch unter der Sohle des Pochwerfgebäudes. 

Zur Vermeidung des Verluſtes an Pochtrübe wird der 
ganze, um dad Gerüfte befindliche Raum bis zur Sohle des Poch- 
gebäudes mit Lehm feit ausgeitampft. 

Die beim Stampfen der Erze erhaltene Pochtrübe fließt in 
neuerer Zeit zu beiden langen Seiten des Pochtroges über den 
oberen Rand desfelben über vorgelegte Breter, die Austrag: 
tafeln, ab. Diefe 3’ 6 langen Austragtafeln liegen an einer 
Seite auf dem Rande des Pochtroges, an deren anderer Seite auf 
dem Rande ded Pochgerinnes, welches zu beiden Briten des Tro: 
ges Die Trübe der Mehlführung zuführt, auf, und erhalten eine 
folhe Neigung, daß fein Mehl auf ihnen liegen bleiben Fann. 

Damit feine Pochtrübe verfprigt werden können, werden 
ın ähnlicher Weife, wie die Pfoſten o, Breter q, die Pohla: 
hen an die Pochfäulen gelegt, und in der Art an dieſe befeſtiget, 
daß ınan in die Säulen die Klammern r (Fig. 3und 5, Taf. 382) 
einfchlägt, und im diefe Keile s eimtreibt. Aus dem zwifchen den 
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Pochlaſchen und Trogpfoflen bleibenden Spalt kann fodann die 
Zrübe austreten. 

Die fähfifhen Naßpochwerfe erhalten keine Pochfohle 
aus Eifen, fondern diefe wird aus armen und quarzigen Erzen 
gebildet. Bei Herftellung derfelben füllt man, nachdem dad Poch- 
were zum Gange gehörig vorgerichtet ift, den Pochtrog mit den 
bezeichneten, hinreichend Fein gefchlagenen Erzen fo weit an, daß 
die Pochitempel bei Tangfamen Gange des Pochwerfed, auf die: 
felben gehörig wirfen können, und jtampft fie in trocdenem Zu: 
ftande feſt ein, während bei dem Niederftampfen der Pochgänge 
ftetö neue nachgefüllt werden, und nach und nach etwas Waſſer 
zugelaſſen wird, damit der entſtehende Brei die Zwifchenräume 
vollfommen ausfülle. Diefe Arbeit geſchieht fo lange, bis Die 
Sohle die gehörige Höhe erlangt hat, die Gränze dafür find ı6 
bis 22 Zoll unter der Austragtafel, und bis der Klang der Stempel 
bei ihrem Auffallen auf genügende eitigfeit des Sohle fchließen läßt. 

Im Durchſchnitte beträgt die nun noch übrige Tiefe des 
Pochtroges bei dem Pochen zaͤhen Mehles, beim Zähpochen 
ı8— 20 Zoll. Soll jedoch röfcher gepocht werden, fo läßt man die 
Erze in gleicher Quantität wie bei regelmäßigem Gange in den 
Trog gelangen (wie diefes Unterfchuren bewerfitelliget wird, foll 
weiter unten angegeben werden), jedoch fehr wenig Waffer zu: 
fließen, wodurch die Pochſohle beliebig erhöht, und, weil fodann 
dad Mehl eine geringere Höhe, oft nur 12”, bis zur Austrag: 
öffnung in dem Waſſerſchwalle aufzufteigen braucht, ein röfcheres 
Korn erreicht werden fann. Soll aber wieder jäher gepocht werden, 
fo braucht man nur bei ungehindertem Wailerzufluffe, je nachdem 
zäber oder rafcher gepocht wird, 3 bi6 5 Kubiffuß in der Minute, 
dad Zufliegen oder Unterfchuren der Erze fo lange zu befeitigen, 
bis fich die Pochſohle ın geböriger Tiefe abgezapfe hat. Diefes 
Verfahren wird das Umbilden der Pochfohle genannt, und iſt 
in jenen Gegenden von Vortheil, in welchen die Sebirgsarten die 
Erze mehr oder weniger fein eingefprengt enthalten, und nach 
Beſchaffenheit derfelben bald ein zäheres, bald ein röfchere® Po- 
chen nothwendig machen; auch Foften die Erzfohlen viel weniger 
als die eifernen, dürften jedoch ihrer — Haͤrte wegen we: 
niger Erze durchpochen als diefe. 
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Dbwohl man durch die angegebene Umbildungsweife der 
Pochſohle es in feiner Gewalt hat, die größte Größe des Kornd 
im Pochmehle, welches ausgetragen werden foll, zu beftimmen, 
fo fann doch nicht gan; vermieden werden, daß Korn in allen 
Orößenabflufungen bis zum feinften Meble erzeugt, mithin mehr 
eder weniger Erz todt gepocht werde, wenn gleich die fchon fein 
gepochten Theile in dem Waller des Troges auffteigen, und da» 
durch vor noch weiterer Zertheilung einigermaßen bewahrt werden. 
Dieſes Todtpochen ift infoferne nachtheilig, als in der Regel ge: 
rade die Erze feiner gepocht werden, als die tauben Gefteine, 
welche fodann leichter von dem zur Abfonderung gebrauchten Waffer 
dur alle Mehlführungen in die wilde Fluth geführt werden, mit: 
bin einen bedeutenden Erjverluft erzeugen; ferner auch die Abs 
fonderung der hältigen und tauben Beftandtheile des Mehles alfo 
deilen Ronzentrirung erfhweren, indem troß des Unterſchiedes im 
fpesififchen Gewichte die größeren tauben, und Fleinere Erztbeile 
fih zugleich ablagern. 

Ein möglichit gleiches Korn im Pochmehle zu erzeugen, iſt 
die jederzeit gewünfchte Bedingung, die jedoch fein Pochwer? voll: 
fommen erfüllen wird, und ein folches wird in diefer Hinfiht um 
fo vollfommener feyn, je mehr dasſelbe gleiches Korn von beftimm- 
ter Größe, und je weniger ungleiche8 von geringerer Größe erzeugt. 

Daß man diefer Bedingung vorzüglich und vielleicht einzig 
und allein durch die Art des Austragend der Pochtrübe fich ntöglichit 
nähern könne, ift einleuchtend, und erflärt auch die vielfachen Ein» 
richtungen, durch welche dad Audtragen zu bewirken gefucht wurde. 

Am meijten verbreitet ift dad bereit angegebene Austragen 
über die ganze Pohwand, das Spaltpochen. Man erhält 
mehr zäheres Korn, wenn man nur auf einer Seite des Pochtroges 
‚auöträgt, mehr röfcheres, wenn auf beiden Seiten ausgetragen 
wird. Beabfichtiget man zähe oder todt zu pochen, fo wendet man 
flatt der unbeweglichen Pochlafche ein bewegliches Bret, Fig. 15, 
Taf. 382, die Spange oder Einfagfhüge in Ungarn das 
Geſpan genannt, an, die zwifchen ihr und der inneren Wand 
ded Troges cinen fchmalen Kanal bilder, welder nad) aufwärts 
jur Audtragtafel die Trübe führt, ihr daher den Austritt mehr 
oder weniger erfchwert, je nachdem die Spange tiefer oder wenie 


6. Stampfiwerke. 


ger tief hinabgefchoben wird. Es werden jedody auch bei diefer 
Austragmerhode no immer mehr Erztheile todt gepocht, und 
weniger gleihförmiges Korn erhalten, auch die taube leichtere 
DBergart in größeren, das Erz aber in Fleineren Körnern auöge: 
tragen, ald bei dem Austragen durch das Gatter. 

Bei diefer Methode, wie fie in Sachſen angewendet wird, 
bleibt Einrichtung und Verfahren eben fo wie beim Spaltpochen, 
nur wird, je nachdem die Pochgänge die Erztheile mehr oder wer 
niger fein eingefprengt enthalten, die föhlige Podyfohle 10 bis 3 
Zoll unter die Ausdtragtafel gelegt. Auf der Ausdtragtafel ftehen 
dad Austraggatter t, Fig.g, 10, 11 und ı2, Taf. 382. Dasfelbe 
ift aus Stäbchen, deren Querfchnitt nad) ig. ı 1 gleichfchenfelige 
Dreiecke mit abgeitumpfter Spige oder Trapeze bilden, mit einer 
Baſis von 2'/, Linien und Seiten von 4 Linien, nad Art der 
Feuerrofte zufammen gefept. Diefe Stäbchen find namlich im 
einem doppelten, 2° g‘’ langen und 7° hohen Rahmen w einge: 
legt, zwifchen deren Schienen die Zapfen der Stäbchen eingefcho: 
ben find. (Big. »2 zeigt ein folches Stäbchen in der Beitenanfidt.) 
Die Zwifhenräume der Stäbchen werden größer oder Pleiner ge: 
macht, je nachdem röfcher oder zäher gepocht werden foll. Im 
Durchſchnitte beträgt diefe Entfernung ?/, Linien. Diefe Oatter 
werden auf Die Austragtafel fo geftellt, daß die Bafis der Stäb— 
chenyuerfchnitte dem Pochtroge zugefehrt iſt. Gegen dad Einfallen 
desfelfen in den Poctrog fihern ihn zwei au den Pochfäulen 
angenagelte Leiften, während deſſen Abfchieben nach entgegen: 
gefegter Richtung von der Austragtafel eine auf diefe geuagelte 
Leiſte u, Fig. 13, verhindert. Die obere lange Seite des Batter- 
rahmens liegt ın einem */, Zoll tiefen Balz oder Pochlafche q, 
und die Haken v halten fie an diefer fehl. Beide lange Seiten 
des Pochtroges erhalten folche Gatter. Ihre Reinigung gefchieht 
in Sachſen mittelft langer Meffer, welche Durch die Zwifchenräume 
gejogen werden. An andern Orten auch durch Anfchlagen mitteljt 
Hämmeru, welche mit der Hand oder durch dad Pochwerk felbit 
geführt werden. Zwei diefer Einrichtungen find in Fig. 6 und g, 
Taf. 383, zu erfehen. 

Wenn fchon im Allgemeinen, befondere Bälle, in denen ein 
Zähr oder Todtpochen beabfichtiget wird, ausgenommen, dem 
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Austragen durch das Gatter jenem durch den offenen oder vers 
deeften Spalt der Vorzug eingeräumt werden muß, fo wird dieß 
um fo mehr dem Spundpochen gegenüber der Fall feyn, welche 
Austragmerhode auch jegt ſchon wenig mehr in Anwendung ift. 
Die Fig. 7 und 8 enthalten diefe Anordnung im horizontalen und 
vertifalen Durchſchnitte des Pochtroges dargeftellt. E8 find d die 
Pochfäulen, und o die langen Seiten des Pochtroged. Das Auß- 
tragen gefchieht beim Spundpochen von der ſchmalen Seite des 
Pochtroges. Es ift zu diefem Ende die Pochfäule in der entfpre: 
chenden Höhe über der Pochfohle durchgeftemmt, wodurch fie 
den Schlitz e oder f erhält, je nachdem die Pochfäule eine äußere 
oder eine folche ift, welche zwifchen zwei Pochtrögen fieht. Der 
untere Rand dieſes Schlitzes liegt bei eifernen Pochfohlen fo tief, 
als es das röfcheite auszutragende Mehl fordert. Will man zjäher 
pochen, fo darf man bei diefer Austragmethode auch felbit Erz- 
fohlen nicht umbilden, fondern man ſchiebt in den unteren Theil 
der Austragöffnung ein pallendes Holjftüd, den Spund, wo- 
durch die Pochtrübe im Troge höher zu fteigen genöthiget wird, 

Ähnlich dem Austragen durch das Gatter ift jenes durch 
das Blech, wenn diefed an beiden langen Seiten des Pochtroges 
gefchieht. Diefe Bleche find mit ı?/, Linien im Durchmeifer hal: 
tenden Offnungen verfehen, deren 9 auf den Quadratzoll gehen, 
haben die halbe Länge ded Pochtroges, 10 Zoll Höhe, und find 
in einem hölzernen Rahmen gefaßt, mitteljt deſſen fie an die 
laugen, mit entfprechenden Ausfchnirten verfehenen Trogwände 
(am Harz auch Lafchen genannt) angenagelt werden. 

Die Offnungen der Bleche erweitern fich jedoch immer mehr, 
und find daher nur für mehr röfcheres Pochen zu verwenden, und 
werden endlich ganz unbrauchbar, während ein viellänger Dauerndes 
Gatter wieder brauchbar berzuftellen ift. Bon Zeit zu Zeit auf 
das Blech geführte Schläge verhindern das Verſetzen der Off: 
nungen. 

Eine Art Blechpochen wurde auch bei ungarifchen Poch— 
werfen angewendet. Ed wurde nämlich durch eine, nächſt einer 
Pohfäule, welche dem Meblfhüffer, d. i. jenem Stempel, 
der die Zerfleinerung der Erze am weiteften treibt, anliegt, be: 
findliche, in den Pochtrog eingefchnittene, 3° breite und 3 hobe 
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Dffnung audgetragen, welche mit einem durchlöcherten Bleche 
bededt war, wodurd) dad Korn des Mehles regulitt wurde. Die 
Pochlaſchen fipen feit auf dem Troge, nur iſt die vordere Trog- 
wand, aus welcher auögetragen wird, um 3’ höher alö die hintere. 

In gleiher Weife find auch die Pochwände und Pochlaſchen 
angeordnet bei dem Austragen durch den Schuber, fo wie 
bei jenem durdy dad verdedte Auge, welde Austragömethoden 
in Ungarn und Siebenbürgen in Anwendung waren, und theil- 
weife noch find. 

‚ Die Vorrihtung zum Austragen durch den Schuber ift aus 
Gig. ı, Taf. 384 erfihtlih, in welcher d die dem Mehlſchüſſer 
zunächſt ſtehende Pochfäule, £ die Pochfohle aus Erz, o die hin» 
tere Trogwand vorftellt. Die vordere ift der Deutlichfeit wegen 
nicht gezeichnet. An die beiden Trogwände find die Brettcdhen a 
und b befeitiget, welche an der Pochfäule d anliegen, und von 
der Pochfohle bis zum unteren Rand der Audtragöffnung reichen. 
Diefe Brettchen haben in der Entfernung von 3 Zoll, von der 
Pochfäule an gemeifen, gleich der Breite der Austragöffnung. 
einen Balz, und in der weiteren Entfernung eined Zolled einen 
zweiten 1“ breiten Salz. In diefe Salze werden quer über dem 
Pochtrog zwei gleich geformte Bretschen e eingefchoben. Diefe 
Brettchen haben nämlich in ihrer Mitte einen 4 Zoll breiten und 
von der Pochſohle aufwärts 15% hohen Schlig, durch welchen die 
Pochtrübe aus dem Troge in den 3 breiten, nächſt der Pochfohle 
befindlichen Raum, und aus diefem durch die Austragöffnung in 
die Pochrinne gelangt. 

Um nun der Trübe bei ihrem Austritte aud dem Troge mehr 
oder weniger Hindernijfe entgegen feßen, d. h. zaͤher oder röfcher 
pochen zu fönnen, dient der Schuber e, je nachdem derfelbe mehr 
oder weniger niedergefchoben, den Kanal zwifchen dem Troge und 
dem Raume an der Pochfäule mehr oder weniger verengert, und 
daher die, durch die Stempel verurfachte Bewegung ded Waſſers 
weniger oder mehr jenem an der Pochfäule befindlichen mitgetheilt 
wird. ; 

Die Vorrihtung zum Austragen durch das verdedte Auge 
it in Big. 2, Taf. 154 dargeftellt, wo f wieder die Pochſohle, 
d die naͤchſt der Austragöffnuug flebende Pochfäule, o die hintere 
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Trogwand vorftellen. An der Pochwand iſt ein Stück 5° dickes 
Holz, welches über die Breite des Pochtroges und von der Poch⸗ 
fohle bis über die Austragöffnung reicht, befeftiget. In diefes 
Holzitückh, Pfeife genannt, iftein Kanalb audgeftemmt, welcher 
windjchiefe Seitenflächen hat, wie die punftirten Linien fie anzei— 
gen, welcher Kanal mit feiner oberen Ausmündung zur Austrag- 
öffnung der Trogwand führt. Bei diefer Austragmethode muß ein 
zaͤheres oder röfcheres Pochen durch Umbildung der Pochfohle 
bewertjieliget werden, welche Umbildung jedoch nicht häufig vor: 
fommt, da es fich felten trifft, daß in einem und demfelben Pod: 
werfe häufig abwechfelnd Erze von fo großer Verfchiedenheit in 
ihrer Befchaffenheit zu verpochen find, daß das Umbilden der Poch- 
fohle unerläßlich erfcheint. Die Einrichtung zum Pocen über das 
Blech, welches an der fhmalen Seite des Pochtroges angebradıt, 
und im Grunde ein Spundpochen mit einem, vor die Spundöff: 
nung gefegten Bleche ift, wie fie am Harze in Anwendung war, 
wird weiter unten angegeben werden. 

Die älteren ungarischen Pochwerfe waren in der Einrichtung 
ihres Pochſtuhles und Troged nicht wefentlicdy verfchieden. In 
neuerer Zeit wurde jedoch, vorzüglich in Niederungarn, die Ein: 
rihtung einigermaßen, und zwar nicht unwefentlih, abgeändert. 
In Fig. 5 und 6, Taf. 381, wird diefe erſichtlich. 

Auf den Querfchwellen a liegt die Grundfchwelle b. Die 
Ständer p mit ihren Streben e find in die Querfchwellen a ein: 
gezapft. Zwifchen der Srundfchwelle und den Ständern find die 
ſchwachen Balken c auf die ganze Höhe des Pochtroges eingelegt, 
und diefe erjt mit den Pfoften e, welche den eigentlichen Pochtrog 
bilden, belegt. Diefe Anordnung hat den Vortheil, daß die abge: 
nügten Pfoften des Troges leicht auögenommen und ausgewechſelt 
werden fönnen. Die hintere Pochlafche f it aus einem jtärferen 
Holzitüde gearbeitet, ſtatt der vorderen aber ift die Einſatzſchütze q 
angebracht, welche zwifchen ihr und dem Balfen der Trogwand 
einen fchmalen Kanal längs der ganzen langen Seite des Poch— 
troges läßt, durch welche die Pochtrübe auffteigen und über die 
vordere Trogwand und die mit den Leillen m verfehenen Austrag- 
tafeln r in dad Pochgerinne n abfließen kann. Für die Zuleitung 
des Waſſers dient das Gerinne u. Über die Ladenhölzer, Quer: 
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riegel und ihre Ausfütterung mit Blech wurde bereits oben das 
Erforderliche bemerkt. 

Früher bediente man ſich als Pochſohle gegoſſener eiſerner 
Unterlagen (Schabatten), und ſtatt ihrer auch der abgenutzten Poch— 
eifen, welche neben einander eingefchlagen wurden. Sept bedient 
man fich der Erzſohlen, welche 18 Zoll im Durchfchnitte hoch find, 
und aud) umgebildet werden, obfchon man ein röfcheres oder zä— 
heres Pochen mitteljt der Einfagfchüge q zum Theile in feiner 
Gewalt hat. 

In dem durch eine Dampfmafchine ehemals betriebenen 
Pochwerfe zu Windfhacht wurde eine Austragmethode durch den 
Spalt in Anwendung gebracht, deren Einrichtung aus Fig. ıb, 
Taf. 382 erfihtlih ift. Es wurde nämlich auf den oberen Rand 
des Pochtroges, über welchen ausgetragen wurde, ein unter einem 
Winfel von 45° liegendes Brett gelegt, über welches das noch zu 
röfche Korn wieder in den Trog gleiten follte. Se breiter dieies 
Brett gemacht wird, deſto näher wird gepocht. An diefed Brett 
fhloß fich ein zweites, noch etwas aufſteigendes Brett b am, 
über dejjen oberen Rand ausgetragen wurde. Der Erfolg diefer 
Anordnung entfprach jedoch nicyt den Erwartungen, und gab nicht 
mehr gleihförmiged Korn im Pochmehle. 

Bei den Pochwerken am Oberharz bejteht die Pochfohle aus 
zwei eifernen Unterlagen e, ig. ı, 2, 3 und 4, Zaf. 383, weldye 
entweder in die Pochklötze eingelajlen find, oder auf Ausfüllungen 
von altem Eifen gelegt werden. Sie befommen eine geneigte Tage 
fo, daß fie auf der ſchmalen Seite des Pochtroges, auf weicher 
fid) die Austragöffnung befindet, welche die Pochtrübe in dad Podh- 
gerinne p abführt, etwas höher liegen. Diefe eifernen Unterlagen 
find 2’ 7’ lang, 8'/,* breit, gleich der Breite des Pochtroges, 
und 5° die. Jedenfalls werden eiferne Ausfüllungen benügt, wenn 
die Unterlagen die Neigung verloren, oder durch anhaltendes 
Pochen fich gefeuft Haben. Sit die Unterlage abgenugt, und hat 
fie Vertiefungen (Näpfchen) erhalten, was vorzüglid durdy den | 
Anstragitempel gefchieht, welcher jtet8 die neuen Eifen (Schube) 
erhält, fo wird die obere Unterlage mit der abgenugten Flaͤche auf 
die untere Unterlage gelegt. Diefe wird aber nur herausgenommen, 
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wenn eine Senkung eingetreten und eine Audfütterung nothwendig 
geworden it. 

Zwiſchen der eijernen Unterlage und der Pochfäule, welche 
die Audtragöffnung enthält, ift mach der ganzen Breite des Troges 
der Spundflog r eingefegt, auf weldyen die Worfagbleche oder 
Satter v gefegt werden. Es wurde namlich dort dad früher übliche 
Bpundpochen dahin abgeändert, daß die Austragöffnung nicht 
dar einen eingelegten Spund zum Zäherpochen höher gelegt 
wird, fondern daß die Größe des Korns im Pochmehle durch die 
Oröße der Öffnungen in den vorgefegten Blechen oder Gat— 
tern beſtimmt wırd, welche in einer Entfernung von 2°/, Zoll 
vom Austragjtempel in Falze w, Big. 11 und ı2, Taf.383, ein- 
geihoben find, und auf den Spundklotz auffigeu, auf welchem fie 
duch das Blechbrett y feit niedergehalten werden, die zu diefem 
Eude mittelft der Keile z angetrieben werden. Dieſes Blechbrett 
verhinders zugleich das Übertreten der Pochtrübe über dad Blech 
oder Gatter. Zur bejfern Verdichtung ift der Rahmen des Bleches 
mit Seinwandftreifen umlegt. Die Pochtrübe gelangt durch das 
Blech, fließt über den Spundflog in die 3 breite und 10?7,' 
bobe, in die Pochfäule geftemmte Austragöffnung, welche 3° tie: 
fer liegt ald der Spundflog, und durch fie in das Pochgerinne p. 

An der andern Pochfäule desfelben Pochtroges: ift in ähnli- 
her Weife wie der Spundflog der Pfändflog q eingefegt, 
welher genau an die Pochfäule, die Unterlagen und zu beiden 
Seiten an die Wände des Pochtroges (die Pochlafchen) anfchließt. 
Seine obere Fläche ift jedoch fchief gefchnitten, fo daß fie von der 
Sänle gegen den naͤchſten Stempel, unter welchen die Erze zuerſt 
gelangen, oderuntergefchlirt werden, weßhalb er auch der Un: 
terfhurftempel heißt, abfällt. Die Erze werden nämlich Hier 
mit der Hand, und zivar mitteljt Trögen oder Schaufeln einger 
fragen, untergefchurt, und auf die ſchiefe Fläche des Pfändfloges 
geworfen, und gelangen über deſſen fehiefe Ebene leichter unter 
die Stempel. Damit von den Erzen die Pochfäule nicht abgenügt 
werde, ift fie mit dem Waflerbleche s belegt, welches in die Balze £ 
der Pochlafchen, fiehe Fig. 13 und ı2, eingefchoben ift. Auch die 
Pohwäller gelangen aus dem Gerinne t durch eine, durch die 
Pochlänle mit windfchiefen Wänden, wie die punktirten Linien 
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der Fig. 4 zeigen, geſemmte Offnung u über den Pfändflog in 
den Pochtrog. An der entfprechenden Stelle ift in dem Waſſer— 
bleche die Offnung u ausgefchnitten. 

Die beiden langen Seitenwände des Pochtroges beitehen aus 
den fogenannten: Pochlafchen, von denen die mittere a’ die Haupt⸗, 
die obere b die fleine, und die untere c’ die Wehrlaſche 
heißt. Die Haupt oder große Lafche wird ;uerft eingefegt, und 
mittelft der Schraubenbolzen d’, weldye durch die vordere und 
hintere Hauntlafche, fo wie durch die Pochfäule gejtede find an 
legtere feft angezogen. Sie ift an ihren beiden Enden in die Poch 
fäule eingelajlen, und ruht unten auf den Pochflögen e. Die im 
Innern des Pochtroges befindlichen Flächen der Hauptlafche find 
mit gußeifernen Sutterlafchen h’ belegt, welche an ihnen mittelit 
der Schraubenbolzen g’ befeitiget find. . 

Auf die große Lafche wird die Fleine geſtellt, ebenfalls an 
ihren Enden in die Pochfäule, und zwar, da fie ſchwächer iſt, wie 
Fig. = und 3 zeigen, mit ihrer ganzen Dide eingelaffen, und 
durch die, in die Pochſaͤule eingefchlagenen Bügel und getriebenen 
Keile e“ befeitiget. Auch fie erhält die entfprechenden Salze für 
dad Dieb oder Blech v für das Blechbrett y und das Wafler 
blech s. 

Zulegt wird die Wehrlaſche e zwiſchen die große Lafche und 
die Keilſchwelle i’ eingelalen. ie ift an ihren beiden Enden von 
unten nach aufwärts, wie ver untere Theil der Fig. 13 im Auf: 
riſſe zeigt (der obere Theil enthält den Grundriß) eingefchnitten, 
und liegt mit den noch übrigen voritehenden Kopfende auf den Kreuz 
ſchwellen auf. Ihre Befeitigung gefchieht durch die Keile f, 
welche zwiſchen fie und Die Keilfchwellen eingetrieben werden. 
Das Loderwerden der Keile verhindern vorgefchlagene Nägel. 

Die hintere lange Pochwand beſteht auch wohl nur aus der 
Haupt; und Wehrlafche, welche legtere mit 4 Keilen f? angetrieben 
wird, da die hintere Pochwand nicht abgenommen werden darf, 
was jedoch bei der vorderen bezüglich Der Pochfohle und fonftiger 
Umftände öfter nöthig wird. | 

Auf die große Lafche der hinteren Wand wird jedoch in glei- 
her Weife wie die Fleine Lafche der vordern das Pochbrett k’ 
aufgefegt, um das Verfprigen der Pochtrübe za verhindern. Die: 
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ſes har eine Breite von aı Zoll, während die kleine Laſche etwas 
ihmäler gehalten wird, um den Raum zum Eintragen der Erze 
nicht zu verengern. j 

Dad Stürzbrett 14, welched an der hinteren Pochwand an 
der Eintragitelle, alfo zwiſchen Pochſäule und Unterfehuritempel, 
angebracht ift, dient dazu, daß die Pochgänge nicht über die hin— 
tere Pochwand geſtürzt werden. 

Die Dimenfionen des Pochtroges find mit Einfchluß des 
Pänd: und Spundfloged 4’ und die Breite 9° im Lichten. 

Was die Lage der Pochfohle und die Einrichtung der Bleche 
betrifft, fo finden einige Abänderungen bei denfelben in foferne 
Statt, als entweder röfch oder zähe gepocht- werden foll. 

Im erjteren Falle, für welchen man gewöhnlich befondere 
Dape des Pochwerkes zu bejtimmen pflegt, wird die Pochjohle 
entweder ganz horizontal gelegt, oder erhält doch nur ein-geringed 
Anjteigen von ı bis ı'/, Zoll auf deren ganze Länge. Statt der 
oben angegebenen Bleche wendet man die fogenannten Stangen: 
blehe an. Diefe beitehen aus einem hölzernen Rahmen von 19“ 
Höbe und nı Zoll Länge, in welchen runde eiferne Stangen von 
“Durchmeſſer eingefegt find, deren man nach Verfchiedendeit 
des Grades im Röfchpochen ı4, ı6 oder i8 nach der Breite des 
Rahmens einfept. 

Für Erze, weiche zur Seßarbeit verpocht werden follen und 
weniger röfch ald durch das Stangenblech, aber doch nicht eigent: 
lich sähe zu verpochen find, bedient man ſich eines &iebes, des 
Mittelbleches von Mefjingdrabt zum Vorfegen vor die Aus— 
tragöffaung. Es har auf den Quadratzoll 36 Öffnungen. Die 
Pochſohle erhält dann ein Anjteigen von 2'/, bis 3 Zoll, und es 
wird die zufließende Waſſermenge fowohl, als auch der Stempelhub 
vermindert, 

Bei dem Zähpochen erhält die Pochfohle ftets ein Anfteigen 
von 2 bis 3 Zoll, und jlatt des Stangenbleches wird ein feines 
Sieb aus Meffingdraht mit 49 Offnungen auf den Quadratzoll 
angewendet. Überdieß wird, je nachdem mehr oder weniger zaͤhe 
gepocht werden foll, das Vorſetzblech bis ı ja 2° uber die Pod: 
ſohle gejtellt ; Diefes mehr oder weniger vom Blechitempel entfernt 
aufgeitellt, mehr oder weniger Waſſer in den Pochtrog geleitet, gibt 
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einen geringern oder größeren Stempelhub, und läßt das Stampfwerk 
langfamer oder gefhwinder gehen. Alle diefe Mittel finden ihre 
Erflärung in den durch fiesverurfachten geringern oder flärfern 
Bewegungen der Pochtrübe im Troge, und deren Fortpflanzung 
bis zum und Durch das Blech. 

Die Pochwerfe in Kärnthen, welche zu den beiten gehören, 
erbalten horizontale Pochfohlen aus gegoffenem Eifen, von 2’ 3 
Länge, 8” Breite und 6’ Höhe, welche 3% tief in die Pod: 
ſchwelle c, Fig. 5—9, Taf. 383, eingelaffen find. Der Pochtrog 
wird an feinen beiden langen Seiten durch die Austragegatter f 
gefhloffen, welche fih an die Pochfohle anfchließen, in Halbfalze 
der Pochfäulen eingelegt und an diefe mit Schrauben befeftiget 
find. Die an den furzen Seiten den Trog abfchliefenden Pod: 
fäulen find 14° hoch mit gußeifernen Platten ausgefüttert. Die 
Satter enthalten auf ihrer äußeren Seite in ihrer Mitte einen 
eifernen Stab, auf welchen die Hammer y, welche durd) die Dau- 
men der Welle in Bewegung gefeßt werden, anfchlagen, und die 
Spalten der Gatter rein halten. Der Mechanismus it in den 
Big. 5, 6, 7, und ein zweiter in den Fig. 8 und 9 zu erfehen. 

Soll zähe gepocht werden, fo wird nebft dem Gatter an def: 
fen Außenfeite ein in einem befonderen Rahmen gefpanntes Sieb 
angefegt, welches das Korn Des durch das Gatter fchon gelangten 
Pochmehles zu beftimmen hat. Die Zeichnung Fig. 10 zeigt oben 
die hintere, in dem Troge befludliche Seite eines Gatters, unten 
die äußere oder Siebfeite, und in der Mitte die Seitenanficht. 

Die Trodenpochwerfe find von den Naßpochwerken nicht 
weſentlich verfchieden,, nur ift ihr Pochtrog nıcht ganz gefchloifen, 
fondern hat nur auf der hinteren, der Welle zugefehrten @eite 
eine Cafche, während die lange vordere Seite offen ift. Die eifernen 
Pochſohlen find in Lehm, horizontal und mit der Sohle des Poch: 
werfsgebäudes in einer Ebene gelegt. Die Pochfäulen find an der 
unteren Seite ded Pochtroges mit Eifen belegt. 

Bei den ſaͤchſiſchen Trockenpochwerken find die eifernen ge- 
goſſenen Pochſohlen 8 breit, eben fo dick und füreinen dreiftem- 
peligen Sag 16’, für einen fechöftenpeligen aber 2‘ 10° fang. 
Die hintere Pochlafche ift 13 hoch, und die Pochhausfohle mit 
5zölligen Bohlen belegt. 
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Die etwas angefeuchteten Erze werden mit Schaufeln unter 
die Slempel gebracht, und fo lange gewendet, bis dieſelben in 
hinreihender Quantität zerfleinert find, dann auf einen Durch: 
wurf geworfen, und die nicht durchgefallenen größeren Stüde 
abermald unter die Stempel gebradt. 

Nicht felten läßt man befonders die für die Segarbeit tro- 
den verpochten Erze durch mehrere unter einander angebrachte 
Siebe oder Durchwürfe, welche wohl audy von der Mafchine in 
geeignete Bewegung gejegt werden, gehen, um eine gehörige Se 
paration des Haufwerfes zu bewirken. 

Die Stempel der Trodenpochwerfe in Sachfen erhalten 
lammt ihrer Armirung durch die Pocheifen ein Gewicht von 250 
dis 30o Pfunden, jene der Naßpochwerfe 225— 250 Pfd. Die 
Iegteren find 14“ lang, aus °/,' Buchenhol; angefertiget. Ihre 
Pocheiſen beftehen aus 7'/, breiten, 6'/,’ dicken und 10'/, 
langen Schmiedeeifen, uud ihre zur VBefefligung in dem Stempel 
dienenden Kiele find 9” laug, oben 2'/,, unten 3% im Quer: 
(hnitte ſtark, und erhalten Widerhafen. Die Hebelatten find 
5, did und 6'/, hoch. Der Schwanz derfelben it 2°’ dick, eben» 
falld 6°/,% hoch, und ı2” lang. Um die Hebelatten nach der 
Größe der veränderlichen Hubhöhe höher oder tiefer in den Stampf 
einfegen zu können, erhält diefer einen ı2° hohen Schlig. Die 
Dauer der Stempel ift bei fortgefegter Arbeit 2 Jahre, und jene 
des Pocheiſens 8 bis ı2 Wochen. 

Bon den drei Stempeln, welche in einem Pochtroge arbei- 
ten (dreiftempeliger Satz), heißt der mittlere, unter welchen die 
Erze durch die weiter unten zu befchreibende Rolle zuerft gebracht 
werden, der Unterfchurer, und die beiden anderen die Aub- 
träger. 

Sn den ungarifchen Pochwerken findet man Säge mit drei 
und Säge mit fünf Stempeln. Bei den dreiftempeligen Sägen, 
wenn an einer Pochfäule ein, an der anderen aber ausgetragen 
wird, beißt der Unterfchurftempel Grobfchüffer, der mittere 
der Hülfs-, und der dritte, der Audtragöffnung anliegende der 
Mehl: Schüffer. Bei Sätzen mit5 Schüſſern ift der mittere der 
Brob:, die beiden nächften find die Hulfs:, und die beiden äußeren 
die Mehlſchüſſer, wobei dann zwei Austragöffnungen vorhanden 
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find. Beiden Sägen mit fünf Stempeln glaubt man die Arbeit auf 
die einzelnen Stempel beſſer zu vertheilen, ja man gibt fogar 
den Mehlſchüſſern noch einen etwas größeren Hub, befonders 
wenn die Bergart fefter ift, um die von den anderen Schüllern 
zugetheilten Erze zu zäherem Mehle zu verwandeln. 

Indeß die neuen Pochwerfe mit dreiftempeligen Sägen, 
wodurch der Spalt ausgetragen wird, arbeiten recht gut, ohne 
daß verfchiedene Hubhöhen Statt finden oder auch die Erze aus 
der ganz einfachen Rolle immer genau unter den Unterfchurer 
fallen, indem die tiefer in die Pochfohle durch einen Stempel 
eingearbeiteten Stellen von den unter den nächiten hervorgetrie— 
benen Erztheilen gefüllt werden Das Gewicht eined Pocheifen 
beträgt beiläufig 70, und das des ganzen Stempel ı80 Pfund. 
Abgenugte Stempel werden ungefehrt, und die Pocheifen an dem 
anderen Ende befeftiget. 

Am Harze hat jeder Pochſatz drei Stempel, den Unterfchurer 
oder Erzitempel, den Mittel: und den Austrag- oder 
Blehftempel. Armirt wiegt ein jeder 240 bi6 250 Pfd., wo 
von auf dad aus Gußeiſen erzeugte Poheifen 110 Pfd. Fommen. 
Die neuen ſchwereren Eifen erhält immer der Blechſtempel. Sind 
fie etwas abgenugt, fowerden fie dem Mittel:, und noch mehr ge: 
braucht, den Erzjtempel zugetbeilt. An anderen Orten gefchiebt 
diefe Zutheilung in umgefehrter Ordnung. Sind die Stempel 
durch öfteres Abnehmen und Einfegen der Eifen an einem Eude 
jur Befeftigung derfelben untauglich, fo geſchieht dieß am andern 
Ende derfelben. 

Bei dem Röfchpochen am Harze erhält der Erzitempel8— 10°, 
der Mittelftempel 7— 9 und der Blechitempel 6—8 Zoll als Hub: 
höhe. Bei dem Umftande, daß der Blechitempel die neuen und 
ſchwereren Eifen, aber eine geringere Hubhöhe erhält, alfo fein 
größeres, ja wohl geringeres Moment erhält, ald die andern 
Stempel, ſcheint der Grund dafür, daß er alle ihm vom Unter: 
fhurer und Mittelftempel zugeführten Pochgänge auc gehörig 
verpoche, und die legteren nicht öfter leer fchlagen müſſen, nicht 
ftihhältig, wohl aber dürfte die flache untere Zläche des Blech: 
ftempels ein gleichförmigeres Korn erzeugen. 

Die Harzer Pochwerfe, bei denen dad Austragen auf beiden 
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langen Seiten durch das Blech oder Gatter gefchieht, haben Säpk 
mit 4 Ötempeln. Diefe haben mit dem Pocheifen eine Länge von 
123% und find 4'/,'' breit und did. Die gegoffenen Pocheifen 
find ohne Zapfen oder Kiel 9% lang und unten 5, oben 4'/, Zoll 
breit und Did. Der Kiel hat eine Länge von 5’ und ift oben 2 
und unten 2'/," jtarf. Das Pocheifen wiegt demnach 62 —64 Pfd. 
Die Entfernung der Stempel unter fi iſt 2’ und bis zur Poch⸗ 
jänle 5°/, Zoll. Statt der Hebelatten erhalten fie häufig einen 
Shlig, in welchen die Daumen eingreifen, welcher Eingriff nach 
den obigen Betrachtungen an der Stelle des Stampfichwerpunftes 
geſchehen foll. 

Die beiden äußerften ald Unterfchurer betrachteten Stempel 
erhalten die neuen Eiſen, und einen Hub von ı3 Zoll, während 
den beiden mittleren 12 Zoll Hub und die etwas abgenutzten Eifen 
sugetheilt werden. Bei feitem quarzigen Erze beträgt die Hubhöhe 
auch ı5 und ı4 Zoll beziehungsweife. 

Die Pochftempel der Pochwerfe in Kärntben find ohne das 
gegoſſene Pocheifen 10° lang und 4'/. Zoll breit und di. Die 
Pohfhuhe Haben eine Länge von ı3'/, Zoll ohne Kiel, und unten 
eine Breite und Dicke von 5, oben aber von 4'/, Zoll. Ihre Hub: 
höhe beträgt 11— 13 Zoll. 

In Beziehung auf die Gleichartigfeit des Korns im zu er- 
jeugenden Mehle fcheinen die leichtern Stempel Ungarns und 
Kärnthensd den Vorzug zu verdienen, und nur feitere Erze ſchwe— 
tere Stempel zu fordern. 

Dad Heben der Stempel an — oberen Ende in der Weiſe, 
wie fie in Fig-14, Taf. 384 dargeſtellt iſt, kann nach den oben 
angeſtellten Unterſuchungen nur dann eine gleichförmigere Abnü— 
zung der Stempel herbeiführen, wenn ſie nicht in der vertikalen 
Schwerpunktlinie derſelben ergriffen werden, indem ſie in dieſem 
Falle durch den am Daumen eintretenden Reibungswiderſtand an 
die obere hintere und untere vordere Scheidelatte oder Ladenhölzer 
während des Hebens, und zwar an die obere flärfer ald an die 
untere augedrüdt werden. Uebrigens erzeugt auch beim Ergreifen 
die Biegung des eilernen Hafens ein nachtheiliges Schlottern. 

Die Länge der Pochwellen richtet ſich nach der Anzahl der 
in dem einzelnen Sägen ableitenden Stempel und der Anzahl zu 
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betreibender Saͤtze, und dieſe wieder nach der Größe der Betriebs 
kraft und der Quantität zu verarbeitender Pochgaͤnge. Die Er» 
läuterungen hierüber, fo wie über ihre Durchmeiler, die Länge der 
Daumenden und deren Anzahl, welche einem jeden einzelnen Stem⸗ 
pel zufommen follen, find bereits oben gegeben worden. Was die 
Breite und Die der Daumen betrifft, fo find die niedrigiten 
Graͤnzen wohl gleichfalls Leicht zu berechnen, doch mögen einige 
in der Prarid vorfommende noch angegeben werden. Bei den 
fächfifchen beträgt die Breite 6'/, und die Dicke 4—5 Zoll, bei 
denen in Kaͤrnthen 3'/, Zoll und 3 Zoll. 

Bei den Pochwerfen geht das Auffangen derfelben mittelfl 
des Fangbaums, wenn fie abgeftellt werden follen, nicht an, da 
die Sohle der Pocheifen felten über den Rand des Pochtroges, 
niemals aber über die--Pochlafchen gehoben werden. Sollen daher 
neue &tempel oder Pocheifen eingefeßt, oder wegen Reparaturen 
am Pochwerfe, oder ausandern Gründen einzelne Stempel abgeftellt 
werden, fo geſchieht das Aufheben derfelben mittelft einer gehörig 
gelagerten Welle, welche über alle Stempel Hinläuft, und an 
ihrem Ende mit 4 Hebelarmen zum Umdrehen derfelben verfehen ift. 
Um diefe Welle ift ein Seil gelegt, welches fi an der Stelle 
jedes einzelnen Stempels anlegen läßt, an welches derfelbe auf 
irgend eine Weiſe gehängt, und fodann aufgehoben und abgeftellt 
werden fann. 

Bei Pochwerken, an welchen der Stempelhub nicht bedeu⸗ 
tend verändert wird, und das Abftellen häufiger eintritt, dürfte 
die in Fig. ı und 2, Taf. 381 dargeftellte Vorrichtung zum Ab: 
Rlellen, welche in neuerer Zeit auch bei Ohlmühlen in Anwendung 
gebracht ift, und wovon die Fig. ı6 eine Seitenanficht in größe: 
rem Maßftabe enthält, mit Vortheil angewendet werden können. 

Es wird nämlich durch eine Leitfcherde x das aus zwei Eifen» 
ſchienen beftehende Gehänge ß geſteckt, und mittelft der oben durch- 
geihobenen Keile y befeftiger. In diefes Gehänge ift ein’ Bolzen 
geſchoben, um welchen ſich der Hebel d drehen läßt, an deſſen Ende 
eine um die Rolle e gefchlagene Schnur 2 befeftiget iſt. Die Rolle 
wird in einer entfprechenden Weife an dem Gerüfte angebracht. 

Eine Seite des Stempels enthält eine Fleine Hebelatte y an 
jener Stelle, welche dann, wenn der Stampf zur höchiten Höhe 
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gehoben iſt, über den horizontal geſtellten Hebel 5 zu ſtehen kommt. 
Während der Arbeit der Stempel hängt der Hebel 5 vertifal ab- 
märts. Soll abgejtellt werden, fo zieht man mittelft der Schnur 2 
den Hebel 5 während des Aufbebens ded Stempeld auf, bis er 
berigontal fteht, und den Stempel außer Eingriff des Daumens 
bringt, worauf man die Schnur an den zn 5 der unteren &chei- 
delatte befeftiget. 

Das Unterfchuren der Erze gefchieht nicht überall unmittel: 
dar duch Menfchen, fondern diefe füllen nur ſtets gehörig eigene 
Vorrichtungen, die fogenannten Rollen, aus denen dann durch 
die Stempel felbit die zum Stampfen erforderliche Menge Erze 
um Eintreten oder Einrollen veranlaßt werden. 

Eine ſolche Rolle der fächfiihen Pochwerke zeigen die Figu- 
ren 25, 26, 27 und 28, Taf. 380 in der hinteren, Seiten-, vor- 
dern Anficht und im Grundriffe. 

Sie iſt zwifhen den Rollbäumen a, welche in die unter der 
Pochhausſohle liegenden Schwellen b, und in die oberen, an der 
Dede des Pochhaufes befindlichen Kappbäume c eingezapft iſt Sie 
haben in der Richtung des Pochtroges oben eine Entfernung von 
»’6", unten von B— 10’ ım Lichten, nach der darauf fenfrechten 
Richtung aber oben 36°, unten 2* 4". Die beiden Seitenwände 
d des Rolltaitens liegen zwiſchen diefen Rollbäumen, deren hin: 
tere Wand e iſt, an diele von außen angenagelt, die vordere f 
aber ;wifchen die Rollbäume gefchoben, und lehnt fich einerfeite 
an die Seitenwände d und anderfeitö an die Leifteng. Den Boden 
bilden die Izölligen Pfoiten i. Die liegen rüdwärts auf dem 
Brettek auf, welches durch die im dem Riegel m eingezapften 
Ränder I getragen wird. Vorne find fie durch die Stügen n un: 
terflügt, welche in den Riegel o eingezapft find. Das Brett p hält 
deſſen beide Theile feft zufammen. Seine Lage iſt fo, daßer vorne 
2’ 4%, hinten aber a’ 6b’ von der Sohle des Pochwerfögebäudes 
erhöht liegt, mithin eine geneigte Lage gegen den Pochfran; er- 
hält. Auf der dem Pochtroge zugefehrten Seite erhält derfelbe in 
feiner Mitte einen 20—223Z0ll langen, 10 Zoll breiten Einfchnitt, 
mittelft deſſen die Pochgänge in dad Pochgerinne q durch den 
in dem Einfchnitte angebrachten Trichter r gelangen Pönnen. An 
der vordern Seite diefed Trichterd läßt fich ein, an den vorderen 
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Rollbaͤumen amgebrachter Schieber oder Schüge s einfchieben, 
wodurch die in der Rinne abrollenden Erze regulirt werden fönnen. 
Für diefen Schieber ift zwifchen die an den Rollbäumen befefligten 
Leiften t ein Brett u eingefchoben, welches unten auf den Seiten: 
wänden des Zrichterd und dem Boden des Rollkaſtens auffigt, 
oder auch höher geitellt werden kann. 

Die Klammer v ijt in die Leiten eiigefchlagen, und ein 
zwifchen diefe und die Schüge eingelegter Keil drückt diefe an 
das Brett w. Unter gleichem Neigungswinfel mit dem Boden des 
Kaſtens 3’ unter ihm liegt das Vollgerinne q, welches aus einem 
15° breiten und 10’ dicfen halbrunden, unter dem Trichter bis 
zu dem einen über den Pochtrog reichenden Ende ausgehöhlt iſt. 
Diefed Ende fteht noch ı' 2° uber der Austragtafel. Das Gerinne 
rubt auf den Querriegeln m und o infoferne nur lofe auf, als die 
an demfelben befeftigte Nafe w einen Einfchnite hat, der ed am 
Riegel o gegen Abrutfchen fihert. Der hintere maffive Theil des 
Gerinned, von dem Riegel o an gerechnet, muß jchwerer feyn, 
als deſſen vorderer, ſammt den in ihm befindlichen Erzen. 

Einige Zolle vom Pochtroge entfernt iſt auf dem ©erinne 
dad fogenannte Bröfchl x angebracht, in welches die Aufflopf: 
ftange y eingelaffen iſt. Diefe erhält ihre Führung in einem eifer- 
nen Bande, welches in ein Qadenholz z eingefchlagen ift. Der Mit: 
telftempel oder Linterfchurer enthält den Aufflopfer a eingefegt, 
welcher dann, wenn fchon zu wenig. Erze unter dem Stempel vor: 
handen find, alfo diefer tiefer zu ſtehen fommt, auf die Aufflopf: 
ftange fchlägt, und das Rollgerinne, welches vorne wenigitend 
1,1! von der Pochlaſche entfernt liegt, erfchüttert, fo daß.die 
Pohgänge nachrolen, und fo lange untergefehurt werden, bis 
der Mittelftempel wieder-nach. dem Niederfallen fo hoch jteht, daß 
der Aufklopfer die Stange y nicht mehr erreicht. 

Statt eines. eigenen Aufflopferö-Faun, wie eö bei den unga« 
riſchen Pochwerken der Fall ijt, der Schwanz der Hebelatte Sig-b, 
Taf. 381 verwendet werden. An diefen Rollvorrichtungen ift jedoch 
fein -Rollgerinne angebradht, fondern es wird der ganze Rollfaften 
wie bei dem frühern das Gerinne etwas drehbar geniacht, und 
mittelft der Aufflopfitange- (Kuecht) erfchüttert. 

Bei den Pochwerken im Kärnthen wird der Rollfaften 5, 
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Fig. 5, 6 und 7, Taf. 383, vorne auf die Pochlaſche gelegt, hin: 
ten mit einer Kette e an einen zweiarmigen Hebel 2 gehängt. 
Wenn der Schwan; der Hebelatte auf dad Ende des fürzern Her 
belarmes jchlägt, wird der Kalten. von rüdwärts aufgefchnellt, 
und dadurch die Pochgänge in den Trog gefdyüttelt. 

In derfelben Figur 6 iit y ein Siebkaſten, durch welchen die 
gröberen Körner und linreinigfeiten aus der in die Mehlführung 
abfliegenden Pochtrübe abgefondert werden. 

Das Pochwaſſer wird in einer Rinne zugeführt, weldye au 
den Pochjäulen befefliget it, längs den Stempeln hinläuft, und 
gewöhnlich unter den Rollen, jedoch auch, wie in den ungarifchen 
Pochwerfen, an deren vorderen Seite angebracht iſt, Kleinere 
Serinne führen aus ihr das Waller den einzelnen Sägen zu, 
welche durch Schieber entweder zum Theile oder ganz gefchloffen 
werden fönnen, wodurd alfo der Waſſerzufluß zu reguliren it. 
Das Einlajfen des Pochwailers gefchieht bei dem Unterſchurſtem⸗ 
pel, und wo deren zwei vorhanden find, wie bei den vierftempeligen 
Sägen, am Harz auch an zwei Stellen zugleid). 

Nach vielfachen Verfuhen, welche Herr Rittinger an 
den von ihm erbauten Pochwerken in Schemnig angeftellt hat, 
ergibt jih, daß: bei 160 -- ı70 Pfd. ſchweren Pochftempeln und 
einem Hube von 6—8 Zoll der Nupeffeft derfelben 75°/, jener 
Wirfung betragt, welche in der Pochwelle liegt, wenn die Stempel 
45 bis 55 Schläge in der Minute machen, welches Reſultat mit 
jenem der obigen Rechnung unter Berudfichtigung der abweicheu⸗ 
den Einrichtung und Ganges: fo ziemlich übereinftimmt. Es bedarf 
demnach ein derlei dreiftempeliger Pochfag °/,. biß-"/,. Pferdetraft 
als Betrieböfraft an der Pochwelle. 

Aus.diefen Verfuchen geht ferner hetvor, daß. von’ einem 
Haufwerfe, weldhes im Mittel einen Durchmeiler von a bie ı'/, 
Zoll hat, mittelft. einem ſolchen Stampfwerke durch eine Pferde: 
kraft an Bleiglan; - von 48°/, Gehalt, mit Quarz und Jaſpis 
durhmwachfen, und eingefprengt mit Eifen und Kupferties — 
nahe 6-4, an harten und zahen Pocherzen, welche ein Gemenge 
aus Grünftein, Quarz, Jafpis, mit 4—5°/, Bleiglang und 
10—ı15°/, Eifen und Kupferkied nebft Blende find, 34, und an- 
Kalkſtein 4-2 Kubitfuß oder beziehungsweife 690, 340 und 360 
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Pfund in einer Stunde trocken grob verſtampft werden könne. 
wobei ſich grobe Graupen mit den mittleren Durchmeſſern von 
o'ı4, o'ı9 und o:ı6 Zoll 29, 48 und 44 Prozente ergeben. An 
feinften Mehl aber erhält man 33, 21, und 21 Projente bejie= 
bungöweife. Das Übrige ift röfches Mehl von einer dazwifchen 
liegenden Korngröße. 

-Zur Gortirung dienten ı2 Siebe, deren Mafchen ı°-, 104, 
o'b4, 0'4, 0'24, 015, 009, 0.057, 0'035, o'o21, 0013 und 
0008 Zoll im Fichten hatten, und die fich ergebenden drei Borten 
des größten Kornd dienten zur Beflimmung des Durchmeifers der 
groben Graupen. 

Beim naſſen Grobpochen der ıodzölligen Pocherze der drei 
gröbften Sorten wurden 3ı°4°/, grobe Graupen mit einem mitt: 
leren Durchmefler von 0:085 Zoll der drei gröbften Sorten, und 
29°/, des feinften Mehles und Schlamm ausgebracht. Beim Tro— 
ckenſtampfen war der Pochtrog an der vorderen Seite in foferne 
nicht ganz offen, als ein an die eiferne Pochfohle anfchließendes 
Blechfieb mit */,zölligen Löchern fchief aufgeftellt war, durch wel: 
ches das bereits hinreichend zerſtampfte, mittelit einer Krüde auf 
dasſelbe gezogene But fiel. Wegen des hiezu erforderlichen Rau: 
mes und der bequemeren Manipulation liegt die Sohle eines fol: 
chen Pochwerkes 18. über der Sohle des Gebäudes. 

Das nafle Feinpochen der Pocherze gab aus im Großen 
angejtellten Verfuchen ein Refultat, nach welchem 70 Pfunde oder 
07 Aubiffug 144zÖllige Pocherze -in einer Stunde durch eine 
Pferdekraft in ein Mehl verwandelt werden fonnen, welches ı ı°/, 
von den drei gröberen Sorten mit einem mittleren Korndurchmeifer 
von 0'015 Zoll und 89/, jener Sorten enthält, welche durch das 
Sieb Nr. ıı noch hindurchgehen. Die Abnügung der Pocheifen 
‚beträgt auf 1000 Zentner Erze 50 Pfund an Pocheifen, welche 
76 Pfunde wiegen, und benügt werden, bis am ihnen die Abnuͤ— 
gung (der Abrieb) 58 Pfund beträgt. 

Die Eifenfohlen der Pochtröge werden oft jo lange gebraucht, 
bis der Abrieb die Hälfte ihres urfprünglichen Gewichtes beträgt. 

Bei den Silber und Kupferhütten it eine große Menge 
Geftübes, und zwar das leichte aus 2 Volumtheilen Kohlen 
und ı Theil Lehm, dann das fchwere aus ı Theil Kohlen und 
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2 Theilen Lehm bejtehend nothwendig. Die Beitandtheile des Ge: 
Rübes find in ſtaubaͤhnlichen Zuftand zu verfegen und gehörig zu 
mengen. Dieß geſchieht ebenfalls mirtelft Stampfwerfen, welche 
den Trodenpochwerken in ihrer Einrichtung entfprechen. Das aus 
dem Pochtroge oder der Pochlade audgetragene Mehl wird forgfältig 
durchgefiebt. 

Nah Erfahrungen des Herrn Rittinger kann in einem 
Pohwerfe mit 3 Stempeln durch eine Pferdekraft 9 Kubikfuß 
leichtes und 5 Kubiffuß ſchweres Gejtübe erzeugt werden. 

In neuefter Zeit flellte auch Herrn Rittinger mit den 
Mühlen des Herrn Bogardus, deren erzentrifch geitellte, mit 
Ipıralförmigen nady dem Umfange fich verengenden Rinnen verfe: 
benen gußeifernen Mahlplatten Die Zerkleinerung bewirken, in 
ihrer Anwendung ſtatt der Pochwerke, Verſuche an. 

Diefe mit aller Umficht vorgenommenen Verſuche ergaben 
doch, daß dieſe Mühlen im Vergleiche mit den Pochwerfen zum 
Erzmahlen gänzlich unbrauchbar find. Sie erzeugen zwar ein Mehl 
von mehr gleihförmigerem Korne, nämlich beim Grobmahlen des 
Bleiglanzes 46°/, Mehl der 3 gröbfiten, und nur »5°/, deö fein: 
ten, bei Pocherzen 68°/, des gröberen und 8°/, des feinften, bei 
Kalkitein ebenfalls 68°/, des erfteren und &°/, des legteren Mehr 
les, and wären infoferne den Pochwerfen zjedenfalld vorzuziehen, 
auch brauchen fie weniger Raum; jedody „it die Leiſtung einer 
Pferdefraft bei ihnen nicht größer, als bei avem Pochwerke; fie 
ihroten nämlidy pr. Pferdefraft Bleiglanz 6.6, Pocherze 37 und 
Kalfftein 4°ı Kubfuß in der Stunde von Hanf 'werk zu Mehl in 
den oben bei den Pochwerken in den bezüglichenn Sällen des tro— 
denen Berpochens angegebenen Dimenfions.n ; ferm er iſt bei ihnen der 
Eijenabrieb fo ſtark, daß für das Schroter, des Blieiglanzes und Ralf: 
ſteins 5, für jenes der Pocherze aber 26 Paar Ma hiplatten auf 1000 . 
Kubiffuß derfelben erforderlich find. ‚ wobei feine der angewendeten 
Platten volle zwölf Arbeitöftunder aushielt. Tdiefer letztere Um: 
Nand allein ſchon, nach welcher „ wegen ded größeren, nach dem 
Abreiben bis zur Unbrauchbar® ‚ie zurücbleibenden und umzuſchmel- 
ienden Eifengewichtes im Ve rgleiche zu den urfprünglicen und 
wegen des höheren Preifes gleichen Gewichtesplatten die Koften 
des Abriebed auf daB br ‚Face jener bei Stampfwerken fteigen, 
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macht die. ergentrifhen Mühlen zum Gebrauche für die Berg: und 
Hüttenwerfe untauglich, abgefehen davon, daß ihre größeren An: 
ſchaffungskoſten und der Bedarf geeigneter Werkitätten für ihre 
Reparaturen bei zufälligen Ereigniffen, fo wie foftfpieligere War: 
tung für abgelegene Werfe auch gegen ihre Anwendung zu diefen 
Zweden ſprechen. 

Noch eher möchten fie ſich für das Geftübmahlen eignen, da 
1000 Kubfuß desielben nur ein Paar Mahlplatten erfordern, und 
diefe mit 3°/, Pferdefräften in 50 Stunden vermahlen würden. 
Allein in Bezug auf den Effekt tehen ihnen nach denfelben Ver— 
ſuchen die Pochwerfe ebenfalls nicht nach, bei dem Mahlen des 
fehweren Geſtübes zeigte fich diefer höher, bei dem leichten aber 
bedeutend geringer, und der Abrieb wird fi immerhin noch be: 
deutend höher‘ jtellen, als bei jenem eines Pochwerkes, fo wie auch 
die übrigen Umjtände wie oben gegen fie fprechen. 

Nach Schreiber fann jede Grube eined Stampfwerks, bei 
weldem jeder 115—ı120 Pfd. ſchwere Stampf 56—bo Schläge 
in der Minute macht, '/., Scheffel = 40 Pfd. Leinfamen zum 
einmaligen und völligen Ausprejlen in 4 Stunden verarbeiten. 
Bei fehr fetten Ohlfrüchten, wie Raps oder Rübfamen, kann wohl 
dad Doppelte gerechnet werden; dieſe müſſen jedoch einer zwei— 
maligen Bearbeitung unterworfen werden. 

Nimmt man 120 Pfd. fchwere Stanıpfe mit 56 Schlägen 
und einer Hubhöhe von ı8 Zoll ; jo geben zwei Stampfe 21000 Ruf: 
Pfunde Nugeffeft pr. Minute. Wenn man diefen zu 75°/, des 
Xotaleffefteö rechnet, fo brauchen 40 Pfd. Oblfamen 28000 Fuß: 
Pfunde in der Minute, oder 4667 ! PR. pr. Sef. = ı-ı Pferde: 
kraft, wodurch fich für ı Pferdefraft 36-8 Pfunde in 4 Stunden 
oder g’2 Pfunde in der Stunde ergibt. 

Nach Schobl geben 1 ı Paare 115 Pfund fehwere ı6'/, Zoll 
ohne Füllung, alfo beiläufig ı5 ZoU hoch gehobene Stampfe, 
welche 39 Schläge in der Minute machen, 640 Pfund zu Stampf: 
kuchen geeigueten Raps in einer Stunde. Dabei wird der Samen, 
nachdem er unter den Steinen beinahe preßfähig gemahlen wurde, 
eine halbe Stunde unter den Stampjen bearbeitet. 

Der Nutzeffekt diefer 22 Stampfe ift in der Minute 
15.125. 39. 22 = 1233375 PR... Diefen zu 80°/, des 
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Totaleffeftes an der Welle gerechnet, gibt diefen mit 154 17 19 ! PP. 
oder mit 2569 53 ! PfP- pr. Sek. — 5°98 oder = 6 Pferdekräfte. 

Es fönnen demnach in der angegebenen Weife 40:6 — 
07 Pfund nahe preßwürdiges Mehl mittelſt ı Pferdefraft zu 
Stampffuchen geeignet verftampft werden. 

In früherer Zeit wendete man auch Stampfwerfe bei Be: 
reitung der Graupen zum Enthülfen der Gerjie an, welche ſich 
von den Ohlſtampfwerken nur darin unterfchieden, daß bloß ein 
Stampf in jeder Grube arbeitete, ja man benugte hiezu auch die 
Oblftampfwerfe, indem man in jeder Grube nur einen Stampf 
arbeiten ließ. Die durch das Stampfen enthülfte Gerfte wurde 
fodann angefeuchtet, in einer Mühle, welche den Mahlmühlen in 
ihrer Einrichtung gleich ift, und ſich nur in der Steinftellung und 
im Hiebe einigermaßen unterfcheidet, abgerundet, oder vielmehr 
bäufig nur gefchroten. Daß man bei diefem Vorgange nicht jenes 
ſchöne gleichförmige Korn der Graupen, oder nur fehr wenig des— 
felben erhielt, ift einzufehen. Das in diefer Weife unfortirte Mahl: 
produft wird Grüße genannt. 

In neuefter Zeit werden jedoch die Gerſten- oder auch Wei: 
ienförner mittelft eigener Mafdyinen in Hälften zerfchnitten, und 
fodann in der Graupenmüble zugleich abgehülfet und abgerundet, 
mobei fich weit weniger Abgang, daß fogenannte Gerſtenfut— 
ter, ergibt, und die Graupen fönnen gleich, fehön rund, weiß 
und glänzend erhalten werden. 

Auch zum Enthülfen der Hirfe werden Oblftampfiverfe be: 
nügt, in deren Gruben man nur einzelne Stampfe arbeiten läßt. 

Da jedoch die Fleine Stampffohle nur Taugfam arbeitet, auch 
diefelbe bei nicht fehr forgfältiger Wartung leicht durchſchlägt, 
mithin Der mit eifernen Nägeln befchlagene Stampffuß leicht auf 
der eifernen Grubenfohle ein Zerftampfen der Hirfeförner bewirkt, 
und die Kleie das Ohl auffaugt, welches beim nachfolgenden ohl— 
ſtampfen wieder von dem Grubenſtocke aufgeſaugt wird, auch wohl 
die Hirſe ihren Glanz dadurch verliert; ſo iſt es dort, wo das 
Stampfen der Hirſe häufiger vorfommt, angezeigt, dazu ein eige— 
ned Stampfwerf zu beftimmen, deſſen Gruben jenen der holländi- 
ſchen Oblftampfen mit einzelnen &tampfen gleich kommen, oder 
die Form der Gruben an deutfchen Oblftampfen erhalten. Nur 


96 Stampfwerke. 


fann man den Hals derfelben etwas enger machen, und bem Stampf: 
ſchuh eine Sohle geben, weldye 6° im Gevierte hat, obne fie zu 
befchlagen. Auch wird ſtatt der Eifenfohle der Grube eine von 
Holz eingefegt. 

Bei der Arbeit halt man die Grube jtetö voll, ſchüttet dem: 
nad Gerſte nach, welche das Abreiben der Hülfen fehr befördert, 
und welche bernach wieder durch das Graupenfieb abgefondert 
leichter zu Graupen verarbeitet werden, oder von ihnen ein ſchö— 
neres Mehl erhalten fann, als dieß bei dem Vermahlen der — 
enthülſten Gerſte möglich iſt. 

Das Zerkleinern der völlig getrockneten Rinde oder Borke 
zur Gerberlohe geſchah in früherer Zeit einzig und allein durch 
Stampfwerke. In neuerer Zeit benützt man wohl die Lohe in 
dieſer Weiſe beſſer, daß man Die ſchon einigermaßen zermalmte 
Rinde in Muhlen, welche auch in neuerer Zeit zum Vermahlen 
der Rnochenfohle in Zuderraffinerien in Anwendung find, und 
mit den Kaffehmühlen Ahnlichfeit Haben, oder in Mühlen, welche 
von den Mahlmühlen fi nur darin unterfcheiden, daß die Babn 
ded Läufers in der Nähe des Auges etwas hohl ausgearbeitet iſt, 
damit die größeren Borkenſtücke leichter eingeführt werden, und 
daß ſtatt des Mehlbeutels ein Sieb die hinreichend fein gemable- 
nen Theile von den gröberen wieder aufzugebenden fondert. 

Aber jedenfalld hat man eine Vorrichtung zur erften Zer: 
Heinerung nöthig. Diefe gefchieht bei der Lohmühle Bagnalls 
durch einen fchweren, mit eifernen Schneiden verfehenen Klotz 
oberhalb den Mübliteinen, von wo die Borfe in die Mühlfteine 
geleitet wird. Chapmanns Mafchine hat ein mit eifernen Zaͤh— 
nen verfebenes Walzenpaar, welche die zwifchen ihmen durchge: 
bende Rinde zerfchneiden oder vielmehr zerbrechen, während eine 
unterhalb liegende, mit eifernen Spigen verfehene dritte Walze 
jene größere, dad Zermalmen BERNELERDE wieder von den anhaf: 
tenden Theilen reiniget. 

Mögen nun diefe Vorrichtungen auch ihren Zwed erfüllen, 
fo dürfte doch ihre größere Koftfpieligleit fowohl, als auch der 
geringe Unterfchied in ihrem mechanif chen Nugeffeft gegen jenen 
der Stampfwerfe der Grund ſeyn, warum man ſich zum Grob» 
jerfloßen noch immer der Stampfwerfe bedient. Ihre Einrichtung 
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tommt jener der Ohlftampfen nahe. Die Stampfe erhalten aber 
einen eifernen Schuh, welcher vier ind Kreuz ſtehende Schneide: 
Iheufel hat, wie fie die Fig. 8, Zaf. 381 zeigt, welcher Schuh 
in den Stampf eingefeßt, und mittelft eined gut angetriebenen 
Ringes nach Art der Pocheifen an den Pochitempeln feitgehalten 
wird. Um das Zerbrechen der Rinde zu erleichtern, enthält wohl 
auch der Schub in feiner Mitte einen zugefpigten fiarfen, über die 
Schneidefchenfel vorftehenden Stift, welcher zuerſt die Rinde fpal- 
tet, worauf die Schneiden des Schuhes vortheilhafter einwirfen 
fönnen. 

Damit die Rinde leichter in die Grube eingebracht werden 
fönne, werden die Stampfe etwa um ®,, ihrer Stärfe zurückge— 
fest, fo daß fie nicht in die Mitte der Grube fallen, oder man 
macht die Gruben um einige Zoll weiter, wodurch noch der Vor: 
theil erreicht wird, daß Lie anfänglich noch größeren Stüde fich 
lihter wenden. j 

Die Gruben brauchen übrigens auch bloß an ihrer vorderen 
und hinteren Seite gewölbt zu feyn, wobei diefe Seitenwände 
eine zylinderiſche, die kurzen Wände aber eine ſchiefe, ebene oder 
koniſche Form erhalten, und gibt ihnen ebenfalld eine Eifenfohle. 
Des leichteren Eintragend wegen läßt man meiftens mehr als 
wei Stampfe in jeder Grube arbeiten, auch wendet man zum 
Lohſtampfen ähnliche Einrihtungen an, wie bei Walfen. Man 
läßt dann gewöhnlich vier hammerähnliche Stampfe in einera Troge 
arbeiten, der nur einerfeitd gewölbt it. Die Hämmer fallen etwas 
(dief ein, wornad auch der Trog eine entfprechende Neigung an 
der Hammerfeite hat. (Siehe Walfen.) Die Hämmer erhalten 
ebenfalls ähnliche Schuhe wie die Ztampfen, und arbeiten fehr 
gut, befonders geht dad Wenden der Borfe regelmäßig vor fich. 
Kuhnert meint, daß das Auffallen der Schneiden der Stampfe 
dadurch vermieden werden follte, daß man die Stampfe fich rud: 
weife drehen läßt, fie deßhalb zylindriſch macht, und mit einem 
entfprechend geformten Ringe ald Hebelatte verfieht. 

Auch zur Erzeugung ded Knochenmehles bedient man fich, 
befonders in Deurfchland, der Stampfwerfe. Bei denfelben arbei: 
ten nah Bedürfniß wohl auch 4 —6 Stampfe in einem Troge, 
deſſen beide lange Seiten bloß gewölbt zu feyn brauchen ; oft ha- 
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ben auch diefe feine Wölbung, fo daß der Trog bloß eine pyrami: 
dale Form erhält, wodurd jedoch das Umwenden beeinträchtiget 
wird, und fodann forgfamer gewartet und nachgeholfen werden 
muß. Die Sohle ift aber jedenfalld mit einer eifernen Platte zu 
belegen. Die Stampfe erhalten 12—ı4 Pfund fchwere eiferne 
Schuhe, deren freisrunde Bahn kreuzweis eingefeilte Einfchnitte 
erhält, wie in Fig. 4, Taf. 381 zu erfeben. 

Bei dem Verftampfen hat man nie zu viel Knochen auf ein: 
mal einzutragen, die Knochen von den Hörnern und Klauen, 
welche befonders zu verftampfen find, zu fondern, und frifche oder 
mit leifh und Sehnen verfehene Knochen vorher durch einige 
Zeit in Kalkwaſſer zu legen, und fodann zutrodnen. Sehr trodene 
Knochen werden des Verftaubend wegen während des Stampfens ein 
wenig angefeuchtet, jedoch nur in fo weit als dieß unerläßlich ift, 
weil zu feuchted Anochenmehl leicht verdirbt. Das gewonnene Mehl 
wird in frei hängenden Sieben dDurchgefiebt. 

Stampfwerfe, welche zum Stampfen von Gewürzen beftimmt 
find, unterfcheiden fi von den Ohlmühlen nur darin, daß zur 
Verhinderung des Verſtäubens die Gruben um die Stampfe mit 
Brettſtücken bededft werden. Zu demfelben Zwede wendet man 
übrigens auch Mörfer an, welche im Kreife ftehen, deren Stößel 
in ihrem Innern umbergefchleppt werden. Diefe Stößel hängen 
an Ketten, welche an Kurbeln von eben fo vielen Spindeln ange: 
hängt find. Die Spindeln werden gemeinfchaftlid durch ein in 
ihre ©etriebe eingreifendes Rad gedreht. Auch trifft man die Ein: 
richtung fo, daß flatt der Stößel die Mörfer gedreht werden, 
wobei dann die Stößel fchief geftellt find, die Mörferwände eine 
der Geſtalt und ſchiefen Stellung der Stößel entfprechende Form 
erhalten, und die Mörfer um ihre eigene Are durch eben fo viele 
Spindeln gedreht werden. Leptere Einrichtung wendet man auch 
beim Erzeugen des Schnupftabafes an, obwohl diefelbe durdy 
Quetſchmaſchinen mit ftehenden Steinen größtentheild verdrängt 
ift. Übrigens bedient man fich bei der Bereitung des Schnupf: 
tabakes, bejonders des rappierten, der Stampfwerfe, welche in 
den älteren Zabaffabrifen fat ausfchließend angewendet wurden. 
In diefen war dad Stampfwerk zu diefem Zwede im Übrigen ganz 
fo eingerichtet, wie das bei hollaͤndiſchen Ohlſtampfwerken. Nur 


Tabafftampren. 99 


fielen die paarweife arbeitenden Stampfe nicht in Gruben eines 
Grubenjtodes, fondern in koniſche ftarfe Kübel. Der Boden der 
Kübel oder der Kübelſtock war 8 ftarf und hatte 16” im Durch. 
mefler. Die Wände beftanden aud eichenen, mit 3 Ringen verfer 
benen Dauben, und erhielten oben 20° lichten Durchmeiler, Der 
Kübelſtock erhielt unten eine eiferne Pfanne, mit welcher er auf 
einen vorftehenden Zapfen der ftatt des Grubenſtockes angebrach— 
ten Grundfhwelle oder Pfoſte aufgefegt wurde, und um diefen 
Zapfen gedreht werden Fonnte. Jeder Kübelftoc erhielt unten ein 
Kronrad mit Sperrradözähnen. Der in diefe eingreifende Sperr: 
fegel erhielt durch eigene Daumen der Daumenwelle und ein He: 
beiwerf mit Schiebitange eine Furze bin und her gehende Bewegung, 
wodurdy der Kübel während des Stampfhubes etwas gedreht 
wurde. 

Die Stampfe erhielten unten einen Einfhnitt, und waren 
mit einem 3° breiten Ringe befchlagen. In den Einjchnite wurde 
ein Mefler eingefegt, Big. 24, Zaf. 380, welches mitteljt eines 
durch dasfelbe und den Ring gefhobenen Keiles feitgehalten wurde, 
der Behufs des Schleifend des Meſſers leicht ausgeſchlagen werden 
fonnte. Die Breite des Meifers betrug 4, und deſſen Länge 8 Zoll. 

Die Stampfe der neueren Stampfwerfe zur. Schnupftabaf: 
fabrifation arbeiten nicht in Kibeln, fondern in Gruben. Diefe 
erhalten von oben bis zu jener Stelle, welche das untere Ende 
des Stampfes in feiner tiefiten Stellung einnimmt, eine pyrami— 
dale Geſtalt, fo daß der Querfchnitt der Grube oben die dreifachen 
Dimenfionen des Stampfes, unten aber die gleihe Dimenfion 
der unteren Stampfdice erhält. Unter diefer Stelle aber wird die 
Sohle der Grube von der vorderen nach der hinteren Seite hin 
nach vollem Halbzylinder geformt. 

Die 60 - Bo Pfd. ſchweren Stampfen erhalten an ıhren bei: 
den Seitenflächen Meſſer, welche in das Hol; derfelben mit ihrer 
Die eingefenft, mittelſt zweier, durch fie und die Stampfe ge— 
ſteckten Schraubenbolzen befeftiger find, und mit ihrem unteren 
Ende über die Stampfe vorragen. Diejes Ende erhält die Form 
eined Halbfreifes, deſſen Durchmeſſer der Stampfdicke gleich kommt, 
fo daß die größte Hervorragung die halbe Stampfdide, gewöhnlich 
2'/, Zoll, beträgt. Zwijchen diefe Meffer ijt in einem parallel mit 
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der Stampfbreite in deſſen Mitte von unten gemachten Einſchnitt 
ein dritted flaches Meffer eingefept, welches ebenfalls 2 Schrau⸗ 
benbolzen fefthalten. Diefes Meſſer fteht ebenfalls a’), Zoll über 
dad Stampfende vor, und fällt demnach an die Stelle der tiefften 
Zylinderfante ded Stampfloches. 

Sämmtliche Meifer find gehörig zugefchliffen und follen nach 
Kuhmert ganz erwünfcht in den entfprechenden Gruben arbeiten. 

In neuerer Zeit bedient man fich, befonders zur Erzeugung 
des fein gemahlenen Schnupftabafed, der Mahlwerke mit fiehenden 
Steinen, und wendet zur Trennung der gröberen von den fchon 
hinreichend fein gemahlenen Theilen die Zylinderjiebe oder Beutel 
an, wie fie bei amerifanifhen Mahlmühlen vorfommen. 

Auch das erfte Behauen der größeren Werfftüde Fann durch 
Stampfwerke verrichtet werden, welche ein der Befchaffenheit des 
zu bearbeitenden Steines entfprechendes Gewicht, und nach Bes 
dürfnig auch wohl eine etwas fchiefe Stellung erhalten können. 
Se nah Befchaffenheit der zu bLearbeitenden Fläche und der Ge: 
fchidlichfeit des Arbeiters, welcher den Steinblod zu führen hat, 
Pönnen ein oder auch mehrere Stampfe zugleich wirfen. 

Der zu behauende Stein wird auf eine Unterlage gelegt, 
welche auf eifernen Bahnen, fowohl nach der Länge als Breite 
des Stampfwerfes leicht verfchoben werden fann. Die Stampfe 
erhalten ihre Meißel in der Art eingefegt, wie bei den Meſſern 
der älteren Tabakſtampfen. 

Wird der Gyps ald Düngungsmittel verwendet, fo muß 
derfelbe früher in feines Pulver verwandelt werden. Dieß gefchah 
früher bloß mittelit Stampfwerfen. Im neuerer Zeit wird er in 
diefen nur grob zerfioßen, und fodann unter den Steinen eines 
eigenen biezu beftimmten, fi) von dem einer gewöhnlichen Mahl: 
mühle nicht wefentlich unterfcheidenden Mahlganges erft fein 
gemahlen. 

Die älteren Gypsſtampfen unterfchieden fih von denen für 
Hhlſamen nur darin, daß gewöhnlich 3 Stampfe in einer Grube oder 
in einem Troge arbeiteten, welche im Grubenſtocke eingearbeitet wa— 
ren. Die Form dieſer Tröge kommt jener der Lohſtampfen gleich; nur 
brauchen ſie nicht ſo weit als dieſe zu ſeyn, und die Stampfe 
fallen auf die Mitte der Trogſohle. Auch die neueren Stampfe 
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werke für Gypo haben diefe Einrichtung, nur erhalten fie ſtatt der 
eiſernen Sohle einen Roſt, durch welchen die zum Vermahlen 
hinreichend zerſtoßenen Gypekörner durchfallen, und in eine unter 
dem Grubenftod fchief liegende Rinne gelangen, welche wieder 
ſtatt des Bodens mit einem Siebe verfehen ift, deſſen Mafchen 
die gewünfchte Korngröße beftimmen. Diefe Rinne wird durch 
eine geeignete Vorrichtung auf und ab gefchüttelt, wodurch die 
noch größeren Stücde über das Sieb abgleiten und neuerdings 
unter die Stampfe gebracht werden, während die feineren Körner 
in den Rumpf des Mahlganged eingetragen werden. In größeren 
neueren Gypswerken jener Gegenden, in denen der Preis der Men: 
Ihenfraft zu jener der Betrieböfraft im geeigneten Verhältniffe 
ſteht, liegt im der zweiten unteren Rinne, in welche das Stampf: 
mehl fällt, und deren Seitenwände aus zwei fchiefgeftellten Bret— 
tern beſtehen, eine Welle mit f[hraubenartig geitellten Brettchen, 
die bei ihrer Umdrehung dad Stampfmehl längs der Rinne fort: 
ſchiebt, bis ed am ihrem Ende in einen Sammelkaſten gelangt. 
(Siehe ähnliche Vorrichtungen im Artifel: Mühlen.) Ausdiefen 
wird es durch ein Kaftenwerf gehoben, und ober dem Rumpfe in einen 
Kalten mit ſchiefem Gerinne ausgefchüttet, durch welches ed in 
den Rumpf geleitet wird. 

Die Stampfe find fo befchaffen wie die Oblitampfe, find 
jedoch beifer mit eifernen leichteren Schuhen zu verfehen. Ihr Ge: 
wicht fol nicht unter Bo »Pfd. betragen, und fie werden 40 —5o Mal 
in der Minute gehoben. 

In Amerifa bedient man fich zum Zermalmen des Gypſes 
in grobe Körner einer Schraube, welde aus einer Eifenfchiene 
erzeugt iſt, die im heißen Zuftande gewunden wird. Die Schraube 
it 12—ı5' lang, und die Eifenfchiene vor dem Winden 5—b/ 
breit und »'/, Zoll did. Sie ift in einem horizontalen Kaften ger 
lagert, deſſen Boden ein Roft bildet. Diefer it hohl, und ums 
ſchließt etwas die Schraube. Seine Stäbe flehen unter rechtem 
Winkel gegen die Schraubenlänge. | 

Der in den Kalten gefchüttete grob zerfchlagene Gyps gelangt 
jwifhen den Gewinden bis zum Rofte, wird von jenen nach der 
Rihtung der Schraubenlänge an den Koftitäben vorüber gefüßrt, 
und von ihnen nach der Wirfungsweife einer Scheere zermalmt 
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welcher dann zwiſchen den Roſtſtäben durchfaͤllt, und von einem 
Siebe ſortirt wird, Die mit einem Schwungrade verſehene Schraus 
benfpindel macht 40 Umdrehungen inder Minute und foll 4000 Pfd. 
Gyps in der Stunde verarbeiten. Jener ihrer Zapfen, welcher bei 
ıhrer Bewegung ftetd an fein Lager gedrüdt wird, erhält eine 
vorgefegte Stahlplatte. 

Zur Fabrifation des Schießpulvers werden ebenfalld Stampf- 
werfe gebraucht, und zwar um die nahe in den Verhältnijfen wie 
6: 2: hiezu verwendeten Beflandtheile des Salpeters, der 
Kohle und des Schwefels in möglichjt feines Pulver zu verwan- 
dein, und ein gleichförmiges Gemenge derfelben zu erzeugen. 

In Deutfchland arbeiten, wie bei den Ohlmuhlen, zwei 
Stampfe in einer Grube, in Frankreich und Holland aber ebenfalls 
nur einer. | 

Die Stampfe, welche beiläufig 50 Mal in der Minute ab- 
fallen, erhalten eine Länge von 10 bis ı2°, eine Breite von 3'/, 
eine Die von 3°, und ein Gewicht von beiläufig do Pfund, 
dürfen aber nicht mit Eifen befchlagen feyn, um die Gefahr 
des Entzündend des Pulvers zu vermindern, fondern wer: 
den mit einem mefjingenen Ringe befchlagen, über welchen das 
untere Stampfende noch ı'/,—-ı'/, Zoll vorfteht. Auch der Boden 
der Gruben darf Feine Eifenfohle oder Spiegel erhalten, fondern 
dieſe it ebenfalld von Holz, jedoch in gleicher Weife wie bei den 
Ohlmühlen eingerichtet. Nur in den älteren Pulvermühlen wurde 
der Grubenftod Fonifch ganz durchgehauen, und fodann der Spie— 
gel von hartem Holze in gleicher Form eingetrieben. 

Die Breite ded Spiegels beträgt beiläufig 6; jene des 
Halſes der Grube ijt Doppelt fo groß, und deren Tiefe ohne Hals 
ı6—ı8 Zoll. Auch die Hubhöhe der Stampfe beträgt 16—ı8 Zoll. 

Die Wölbung der Gruben wird jener der Stampfwerfe in 
Ohlmühlen häufig nahe übereinftimmend gemacht, in der Regel 
aber nach Kreisbögen, deren Halbmeffer */, der Grubentiefe gleich 
fommt, und weldyer Durch den Rand des Spiegeld und jenen ente 
fprechenden Achfenfchnitt des Halfes gezogen werden fann. _ 

Nach Lan 98 dorf kann mit 1161600 Schlägen der bupfün: 
digen 17 ZoU hoch gehobenen Stampfe bei ibſtündigem wirklichen 
Betriebe, wozu aber ı8 Stunden zu rechnen find, 460 Pfund 
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geförnte® Schießpulver bereitet werden. Nachdem nun jeder 
Schlag ein Moment von bo PP... 1.417’ = 8502 Buß: Pfunde - 
ansübt, fo find an der Daumenwelle, wenn man 75°/, Nupeffekt 
rechnet, 113-4 ! PP. Effekt für jeden Schlag erforderlich. 

Da nun 20'ı7 Schläge auf die Sekunde entfallen, fo muß 
on der Danmenwelle ded Stampfwerfes de — von 


10217. 113°4 — 2287°3 Fuß⸗Pfunden oder - — 5:3 Pferde 


fräften liegen. Es find demnady 5°3 Gferbeträfte in ı6 oder wirf: 
lichen 18 Arbeitöftunden 460 Pfd. — zu ſtampfen fähig, 


oder 28°/, Pfund in der Stunde; wa — 5: 43 Pfund in jes 


der Stunde wirkliche Arbeitszeit für eine —— iſt. Berückſich⸗ 
tiget man aber die nothwendigen Verzögerungen des Ein: und 
Austragend, fo erhält man nur 4’8 Pfund in jeder Stunde durch 
eine Pferdefraft. 

Für die Beſtimmung des Durchmeffers der Daumenwelle 
mag noch hinzugefügt werden, daß jene in der von Belidor 
erbauten Mühle zu la Fere bei einer Länge von 23'/, Buß ı6'/, 
Zoll did war. 

Das Stampfen der Pulvermalfe gefchieht anfangs troden, 
Ipäter jedoch zur Verhinderung des Verftäubens fowohl ald Ent: 
jündens wird diefelbe etwas angefeuchtet, und zwar bis zu Ende 
der Operation.nad) und nach in jenem Grade, welcher zur nadh: 
folgenden Operation ded Körnens nothiwendig ift. 

Da eine Entzündung der Maſſe trog allen Vorfichten doch 
uicht immer vermieden wird, fo darf man ſich in England der 
Stampfwerfe zur Pulverbereitung gar nicht bedienen, und in 
Schweden wendet man fie nur daun an, wenn bereitd unter einer 
Mühle mit ftehenden Steinen, an welcher jedoch die Bahn ſowohl 
ald auch die Steine aus Marmor beftehen,, die Maſſe gehörig 
fein gemahlen und befeuchtet ift, um noch eine vollftändigere 
Mengung der Beſtandtheile zu bewirfen. Diefe VBereitungsweife 
dürfte die zweckmaͤßigſte ſeyn; nur hat man dafür zu forgen, daß 
die Befeuchtung nicht ſchon, wenn die Stampfen zu bearbeiten 
beginnen, zu weit getrieben fey, weil dann diefe den Zwed nur 
longfamer erreichbar macht. 
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In neueiter Beit gebrauht man auch Stampfwerfe zur 
Appretirung von Leinengeweben, um diefen ein weißeres, glatteres, 
mebr ferniges Ausfehen zu geben, indem durch diefelben die Fäden 
des Gewebes breiter gefchlagen, mithin diefe mehr an einander 
getrieben, und die Zwifchenräume gededt werden. 

Die Stampfe der zu diefem Zwede verwendeten Stampf: 
werfe haben eine Länge von 10—ı2 Fuß und eine Breite und 
Dide von 2'/, Zoll. Sie erhalten Feinen Schuh oder Ring, fon- 
dern ihre Bahn ift bloß gut und rein geebnet. Sie fehen nahe um 
die Stampfbreite aus einander, und es find deren fo viele in das 
Stampfgerüjte eingefegt, als für die ganze Breite der breiteften 
Stoffe nothiwendig find. 

Statt des Grubenſtockes haben diefe Stampfwerfe eine eichene 
glatt gehobelte Welle von wenigftens 2 Schub Durchmeifer, welche 
im Stampfgerüfte gelagert ift, und an einem Ende ein Sperrrad 
mit doppelten Sperrfegeln enthält. Diefe beiden Sperrfegel, durch 
die Daumenwelle mittelft eines Hebelwerfes vorgefchoben und zu— 
rückgezogen, bewirfen ein rudweifes Drehen der Welle in Zeit: 
abfchnitten, in denen ein einzelner Stampf zum wiederholten Ab- 
falle gelangt. 

Um die Zähne ded Sperrraded ſtets an die Sperrfegel an— 
gedrückt zu erhalten, ift an einem Ende der Welle um diefe ein 
Strick gefchlagen, der um eine oben am Stampfgerüfte angebrachte 
Rolle gelegt, und mit einem Gewichte verieben ift. Beſſer dürfte 
hiezu eine fich federnde, leicht auszulöfende Bremfe dienen. 

Ferner ift noch die Einrichtung getroffen, daß nad einer 
ganzen Umdrehung der Welle diefe um die Entfernung der einzel: 
nen Stampfe unter einander nach ihrer Qänge, entweder durch die 
Mafchine felbft, oder durch einen Arbeiter verfchoben werden kann. 

Soll das Stampfwerf in Thätigfeit gefegt werden, fo wird 
nach Abftelung fämmtlicher Stampfe die zur bequemeren Manie, 
pulation etwa 2'/, Zuß uber den Boden des Gebäudes liegende, 
mit einem gröberen Leinenftoffe überzogene Welle frei gemacht, 
auf fie das zu appretirende Gewebe feft gewidelt, und diefes noch 
nit einem groben Stoffe umfchlagen. Dann werden die Sperrfegel 
eingelegt, das Seil mit feinem Gewichte an die Welle gehängt, 
und die Stampfe niedergelaffen. Diefe arbeiten nun, indem ſtets 
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fie auf die hoöchſte Stelle der Welle fallen, fo lange, bis die Welle 
eine ganze Umdrehung zu machen durch die Sperrfegel genöthigt 
wurde, wodurch der Stoff rings um diefelbe in fo weit von ein- 
ander abjtehenden Ringen durch die Stampfe bearbeitet wurde, 
als die Stampfe felbft von einander abftehen. Um nun auch noch 
die zwifchenliegerden Reifen des Stoffes, welche von den Stam— 
pfen noch nicht getroffen wurden, zu bearbeiten, wird die Melle nach 
ihrer Länge um den Stampfabftand verfchoben, und die Mafchine 
fo lange im Gange erhalten, bis die Welle abermals eine Um: 
drebung gemacht hat. 

Ein größeres oder geringered Niederflampfen der Fäden des 
Gewebes laßt ſich dadurd) erreichen, daß man die Theilung des 
Sperrrades ziemlich Flein nimmt, und das Hebelwerk der Sperr: 
fegel fo einrichtet, daß das Rad um wenigere oder mehrere Zähne 
bei dem jedesmaligen Schieben der Kegel gedreht werden kann, 
wie dieß auch bei der Einrichtung der Säge: oder Schneidemühlen, 
welche zum Vorfchieben des Schlittens dient, der Fall if. 

Auch durch die Veränderung der Hubhöhe mittelit Verfegung 
der Hebelatten inden Schligen der Stampfe läßt ſich nach Befchaffen- 
beit und Menge der aufgewickelten Stoffe ein ftärferes oder ſchwaͤ— 
cheres Stampfen bewirfen. Die Hubhöhe beträgt felten mehr als 
o Zoll, dagegen machen die Stampfe 50— bo Schläge in der 
Minute, was wohl angeht, indem bei der geringeren Hubesge— 
Ihwindigfeit auch die verlorene Wirfung, welche diefe Gefchwin: 
digfeit hervorbringen muß, geringer wird. Durch die größere An: 
zahl von Schlägen aber wird wieder die Hubesgefchwindigfeit der . 
übrigen Stampfwerfe hergeftelit. 

Einige Vorrichtungen, deren man ſich zum Schweißen und 
Schmieden des Eifens, befonders in Sefenfen, bedient bat und 
noch bedient, weichen zwar in der Art der Erhebung jener ſchwe— 
ven Maſſen, welche durch ihr freies vertifales Abfallen die beab— 
fihtigte Wirfung hervorbringen follen, fo wie in der Form der- 
felben einigermaßen von jener der eigentlichen Stampfwerfe ab, 
ſtimmen jedoch im Übrigen, und zwar im Wefentlichen, nämlich 
in der Bewegungs: und Wirfungsweife vollfommen überein, aus 
welhem Grunde ihnen hier ebenfalld noch einiger Raum gewidmet 
fepn ſoll. j 
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Bei den früheren Mafchinen diefer Art war fogar auch die 
Form der Stempel jener der Stampfwerfe ähnlich; nur erhielten 
fie zwifchen Kouliffen eine vollfommenere, weniger ein Schlortern 
zulaſſende vertifale Führung, und wurden durch eine mit Kurbeln 
verfehene Welle mittelft geeigneter Kurbelfiangen gehoben. Se nach 
den Dimenfionen des zu bearbeitenden Eifens war der Amboß 
mittelft Schrauben verftellbar eingerichtet. 

Ohne der verfchiedenen Patente zu erwähnen, welche auf 
ähnliche Mafchinen, befonders in England, genommen wurden, 
mag nur jene angeführt werden, auf welche der Engländer Ur» 
ling im Sabre ı84ı in Oſterreich ein Privilegium erwirkte. 
Dieſe Maſchine ſollte mehrere Stampfe in der bezeichneten Weiſe 
ſo bewegen, daß jeder bis 200 Schlaͤge zu machen hatte, und die 
an die Stempel und ihre Amboße angebrachten Geſenke erhielten 
in ihrer Reihenfolge eine ſolche Form und Stellung, wie ſie die 
Form und Dimenſionen der nach und nach von ihnen zu bearbei— 
tenden Eiſenſtücke erforderten. 

So mannigfach auch diefe Einrichtungen getroffen wurden, 
fo fonnten fie jedoch der befchränften, den befonderen Zweden nur 
entfprechenden Anwendung oder des geringeren Nupeffeftes wegen 
die fonftigen zu gleihen Operationen dienenden Mafchinen, ins— 
befondere die Hammer nie erfegen, noch weniger verdrängen, da— 
gegen dürften dieß in vielen Fällen, befonders dort, wo die Dampf: 
fraft im Vergleiche zu den fonfligen zur Benüßung frei ftehenden 
Betrieböfräften im angemeffenen Preife fteht, die Dampfhbäm: 
mer, auch Stampf: oder Stempelbämmer genannt, zu 
bewirfen vermögen. 

Obfchon ihre Anwendung erit in die legte Zeitperiode fällt, 
«fo find diefelben doc ſchon fehr verbreitet, und werden in fehr 
vielen Eifenhütten und Mafchinenfabrifen Englands, Frankreichs, 
Belgiens und Deutſchlands mit großem Wortheile angewendet; 
weil man mit diefen Mafchinen bei einem Gewichte von 80 und 
mehr Zentnern des Ballfloges oder Hammers ohne wejentlichen 
Verluft an Vetrieböfraft bo —70, bei Fleineren Hämmern aud) 
bis 100 Schläge in der Minute erlangen, mithin in einer Hitze 
fehr weit die Arbeit des Ausfchmiedend vorfchreiten oder auch voll: 
enden ann; weil man nad) Erforderniß die Hubhoͤhe von wenigen 
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Zellen nach Befchaffenheit der Mafchine auch bis & Fuß beliebig 
serändern, das Moment des Schlages auch noch während des 
Abfallend des Stempeld nach Umjtänden mäßigen, und die Zeit- 
räume der auf einander folgenden Schläge, fo wie die Geſchwin— 
tigkeit jedes Hubes, wie ed nur immer erforderlich iſt, verändern, 
mithin mittelft des fchwerften Hammers eben fo die größten wie 
ganz Heine Stücke bearbeiten fann. So ſchweißte man in Man» 
heſter mittelft eines Bo Zentner fchweren Hammers quadratifche 
Stäbe von 13 Linien Dice, und gleich darauf eine Welie, welche 
fat eben fo viele Zoll im Durchmeifer hatte. Eben fo fonnte aud) 
dad Zängen der Luppen auf dad Vollfommenfte bewerfftelliget 
werden. Diefe angeführten Vortheile, fo wie noch überdieß der 
Umſtand, daß fich eine folche Einrichtung treffen laͤßt, welche die 
freie Benügung ded Raumes rings um den Amboß geftattet, dürfte 
unter der angegebenen Bedingung den Dampfhämmern entfchieden 
den Vorzug vor allen übrigen Hämmern einräumen. 

Im Wefentlichen ift bei diefen Mafchinen ein Fallflog zwi- 
ſchen Leitſchienen nach Art der Rammflöge vertifal beweglich, 
welcher an feinem unteren Ende einen den Hammerföpfen ähnlichen 
Eifenblod trägt, welcher auf einen untergeftellten Amboß fchlagen 
kann. An feinem oberen Ende iſt eine Kolbenftange mit Kolben 
üingefept, der in einem Dampfjylinder dur Danıpf gewöhnlich 
von 3 bis 4 Atmofphären Spannung in die Höhe gefchoben wird, 
alſo dadurch der Fallklotz fammt Hammerkopf, bier beide zufammen 
Hammer genannt, gehoben werden. Iſt die der getroffenen Ein: 
tihtung enefprechende Hubhöhe erreicht, fo hört die Einwirfung 
des Dampfes auf die untere Kolbenfläche auf, und der Hammer 
fält durch fein eigenes Gewicht ab. 

Damit jedoch diefer bei feinem Abfalle mehr befchleuniget 
werde, als dieß durch fein Gewicht möglich wäre, tritt entweder 
im Beginne des Abfalles durch furze Zeit Dampf ober den Kolben, 
oder eöwird ein Theil der ober dem Kolben befindlichen Luft während 
des Aufſteigens, theils durch die Wirfung des Dampfes, theild durch 
die dem Kolben und Hammer bei feiner im Auffteigen erlangten 
Geſchwindigkeit inwohnende Iebendige Kraft zufammen geprefit, 
welche dann federartig durch ihre Elaftizität den Hammer befchleu- 
nigend zurücwirft.f Leptere Anordnung fcheint die vorzüglichere, 
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da fie die sur Ertbeilung der Gefchwindigfeit im Anfteigen der 
Mailen erforderliche Kraft zur Befchleunigung des Abfalled wieder 
größtentheild nugbringend macht, während im erfteren alle, ob: 
gleich diefelbe Dampfmenge den Kolben und Hammer etwas höher 
fteigen läßt, doch zur Befchleunigung des Falles neuerdings Dampf 
verwendet werden muß. Der Gebrauch von Federn flatt des Dam: 

pfed oder zufammengedrücter Luft mag ein bloßer Vorfchlag ge— 
blieben feyn. 

Die erfle Idee, welche in der Wefenheit den jegigen Dampf: 
bämmern entfpricht, hatte der Engländer William Deverell, 
welcher hierauf auch ein Patent nahm, deſſen Befchreibung im 
Hepertory of Arts g vol. und im Mechanics’ Magazine vol. 43 
enthalten ift. ob deifen Idee auch zur Ausführung fam, ijt nicht 
befannt, es dürfte jedoch wahrfcheinlich nicht der Fall feyn, da fich 
die Benigung des Dampfed zam Mafchinenbetriebe noch auf einer 
niederen Stufe befand, und den Dampfhäanımern durch fait weitere 
30 Sabre feine Aufmerffamfeit zugewendet wurde, 

Erſt im Jähre 1833 oder 1834 hatte Cave zu Paris, obne 
dad Deverell’iche Patent zu fennen, ebenfalls die Idee zu einem 
foldhen Hammer, den er bei der Verfertigung der Dampffeifel 
für Hochdrud zweckmaͤßig verwendbar erachtete, Doch diefe Idee 
nicht an einem Dampfhammer, fondern nur bei einer Durchſchneid⸗ 
und Lochmafchine für Kejlelbled ın Ausführung brachte. 

Im Sabre ı842 erlangten die Gebrüder Schneider zu 
Ereufot in Sranfreicy ein Patent auf einen Dampfhammer, wel: 
cher auch von ihrem Ingenieur Bourdon in der Hütte zu Creuſot 
ausgeführt wurde, an welchem jedoch noch ein Arbeiter die Steuer 
rung der Mafchine bewirfen mußte. 

Zu gleicher Zeit wie Bourdon befchäftigte ſich Masmyth 
in England mit diefem Gegenſtande, und er mit feinem Kompagnon 
Gaskell brachten feit 1842 nad) vielen vorgenommenen Werbef: 
ferungen einen Hammer in jener Vollfommenpheit zu Stande, wie 
er in Big. 9, Taf. 384 und Fig. ı, 2 und 3, Taf. 385 nach 
Armangaud Publication industrielle de machines in zwei 
verfchiedenen Eremplaren abgebildet iit, von denen der erjtere in 
2/55 natürlicher Größe gezeichnete einen Hammer der größeren, 
der andere aber einen Hammer der Pleinften Art vorftellt, der nach 
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Sranfreih ald Modell eingeführt, doch zum Schmieden Feiner 
Gegenſtaͤnde gut zu verwenden ift. 

Außerdem befchäftigten fi mit diefer intereffanten Mafchine 
Dorning in Zwidau, Borfig in Berlin und Wurm in Wien. 
tepterer hat in feiner Werfftätte feit dem Jahre 1844 einen folchen 
hammer mittlerer Größe aufgeftellt und in fehr vortheilhafter 
Benügung, dejlen Einrichtung wefentliche Vorzüge darbietet, und 
auf Taf. 384, Fig. 3—B gezeichnet erfcheint. 

Bei den Fleineren Dampfhämmern ift die Grundlage bloß 
aus einem gufeifernen Blode A, Big. ı —3, Taf. 385, gebildet, 
in dejlen zylindrifche Vertiefung ein Zapfen C des Amboßes B 
eingefegt ift, welcher durch den Keil D feftgehalten wird. Grund: 
lage und Amboß erhalten eine für den Arbeiter bequeme Höhe. 
Zu beiden Seiten des Amboßes find auf die Grundlage die Stän: 
der F des Gerüſtes der Mafchine aufgeftellt, und mittelft der 
Schraubenbolzen E mit ihr feft verbunden. Die inneren einander 
zugekehrten Flächen diefer Ständer haben vorfpringende Rippen, 
welhe genau parallel geradlinig abgerichtet und vertifal geftellt 
find. Sie bilden die Leitungen für den Fallblod G, der an feiner 
unteren Bläche ebenfalls eine zulindrifche Vertiefung hat, welche 
jur Aufnahme des Zapfens H des Hammerfopfes I dient, worauf 
fich diefer mittelit des Keiles K an den Fallblock befeitigen läßt. 
Diefer enthält in der Mitte feiner oberen Fläche eine zweite Ver: 
tiefung, in welche vorerft Scheiben von Hol; eingelegt find, fodann 
die Kolbenftange I, eingefegt wird, um mittelft zweier über ihrem 
unteren Rande eingetriebenen Keile a mit dem Ballblode vereini: 
get zu werden. Auch über den vorftehenden Rand der Kolbenftange, 
jo wie zwifchen diefen und jene Keile werden foldhe Holzfcheiben 
eingelegt. Sie dienen dazu, um bei den häufigen Schlägen dieſe 
Verbindung durch ihre Elajtizität bei doch hinreichender Beftigfeit 
dauerhaft zu erhalten, und ein Lockerwerden zu verhindern. 

Das gußeiferne Mittelſtück M hält die Ständer T ded Ge: 
rüſtes zufammen, und trägt den Dampfzylinder N. Die durch die 
foppen des Zylinders und dad Mitielſtück geſteckten, in die Stäns 
der eingeſetzten, und in fie mittelft der Keile P eingehängten Schrau: 
denbolzen O bewirfen die feſte Verbindung derfelben. Das Mittel: 
ſtͤc Hat eine in die Mitte des Zylinders N fallende vertikale 
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Durchlochung , welche die Kolbenſtange L aufnimmt, und mit der 
Stopfbüchfe R verfehen ift. An ihrem oberen Ende erhält die Kol- 
benftange einen Kolben S, welcher jenen anderer Dampfmaſchinen 
mit Metallliederung gleich fommt. Die Länge des Zylinderd N, 
der Kolbenftange L und der Leitungen des Fallblockes entjpricht 
der größten Hubhöhe, weldye man dem Hammer geben will. Sie 
beträgt bei den kleinen Hämmern ı2 - ı6 Zoll, bei deu großen 
3—5 Fuß. Das Mittelftüf M enthält rings um die Durchlochung 
für die Kolbenftange einen Kanal Q, welcher einerfeitö in Die 
Ausflußröhre T desjenigen Dampfes mündet, welcher bereits im 
Zylinder feine Wirfung geäußert bat, anderſeits aber durch Die 
Röhre c mit dem Gehäufe U des Schubsentild b in Verbindung 
ftebt. Durch einen Hahn e läßt fich diefe Röhre e ganz oder zum 
Theil öffnen oder ganz fperren. 

Das Gehäufe U iſt theild am Mittelftüfe M, theild an einem 
aufrecht ftehenden Lappen des Dampfjylinders angefchraubt, und 
eine an der vorderen weggenommen gedachten Seite deilelben 
(Daritellung in Fig. 3) oberhalb des Schubventild einmündende 
Dampfzuleitungsröhre V führt bei der in der Zeichnung angenom: 
menen Stellung des Ventild b den Dampf durch die Röhre d in 
den Zylinder N unter den Kolben 8, der Dadurch gehoben wird. 

Bei erfolgtem Hube wird das Schubventil fo aufwärts ge» 
fhoben, daß mittelft der inneren Höhlung des Schuber b die 
beiden Röhren e und d fommuniziren, durch welche bei dem Ab: 
falle ded Hammers der unter den Kolben befindliche Dampf in den 
ringförmigen Kanal Q und in die Ausgangdröhre T abfließt, 
worauf bei erfolgtem Schlage das Schubventil fi wieder fenft, 
und dad Spiel neuerdings beginnt. 

Bei dem Auffteigen des Kolbend S entweicht die in dem 
Zylinder N oberhalb dejfelben befindliche Luft und der Dampfdurd 
die Löcher g, welche rings um den Zylinder in den ringförmigen 
Kanal f münden, in diefen, und durd) die vertifale Röhre o in 
die Abzugsröhre T. Sobald jedoch der Kolben die Dffaungen g 
deckt, wird die ober diefen noch befindlihe Luft und Dampf fom: 
primirt, bis der Kolben an den betreffenden Stift des Kegelven: 
tils 1 anftößt, diefes öffnet, und den Dampf durch die Röhre m 
einläßt, welche mitteljt der feitwärts angebrachten Röhre n mit 
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der Büchfe VV des Droffelventild und der Dampfjuleitungsröhre V 
fommunizirt. 

Der foldergeftalt bei dem geöffneten Ventile I eintretende, 
auf den Kolben durch kurze Zeit bis zum Wiederverfchließen des 
Ventil 1 wirkende Dampf, fo wie auch zum Theile die ober dem 
Kolben befindlidye Luft treibt den Kammer mit mehr befchleuni- 
gender Kraft, ald fein eigenes Gewicht es vermag, nieder. 

Für das Spiel des Hammers ift demnach, wie man nun 
einſehen wird, nichts Anderes nöthig, als dieß in dem Augenblice, 
wo der Hammer auf die verlangte Höhe gehoben ift, das Schub» 
ventil b aufwärts gefchoben, und die Kommunikation der Röhren 
eundd hergeſtellt, und der Eintritt des Dampfes durch die Röhre d 
abgefperrt werde, daß aber diefe Stellung des Schubventild bis 
zu dem Zeitpunfte verbleibe, in welchem der Hammer auffchlägt, 
dann aber foglcich das Schubventil wieder abwärts in die in der 
Zeichnung angegebene Stellung gebracht werde. 

Soll der Kammer aus geringeren Hubhöhen, als jene it, 
für welche er im regelmäßigen und gewöhnlichen Gange einge: 
richtet iſt, oder mit gefchwächter Kraft niederfallen, fo gefchieht 
diefe Steuerung mit der Hand, bei regelmäßigem Gange aber 
teuert fih die Mafchine felbft, und der Arbeiter hat nur bei ge: 
wünfchten größeren oder kleineren Sntervallen, in welchen die 
Schläge auf einander folgen follen, dad Drojfelventil p oder den 
Hahn e zu handhaben; Icgteren, wenn die Schläge mit größerem 
oder geringerem Momente erfolgen follen, erjteres, wenn der Hub 
geihwinder oder langfamer zu gefchehen hat. 

Die Vorrichtungen, durch welche dad Schubventil am Ende 
des Kolbenhubes, fowohl bei der Selbſtſteuerung, ald aud) bei der 
Steuerung mit der Hand, aufwärts gefchoben, und während 
des Hammerabfalles bis zum Zeitpunfte ſeines Schlages in geho— 
bener Stellung erhalten, in diefem Zeitpunfte aber wieder au: 
gelöft werden fann, fellen fogleich weiter unten näher betrachtet 
werden. 

Vorerſt foll jedoch jene Einrichtung erläutert werden, welche 
nach oder vielmehr fait gleichzeitig mit dem Statt findenden 
Schlage des Hammers das Schubventil b wieder abwärtd 
ſchiebt, da diefe Vorrichtung mit dem Dampfjplinder in Der: 
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bindung fteht, und diefes Zurficichieben bei den Mafchinen Na 8: 
myths durch den Dampf geſchieht. 

Das Schubventil b iſt nämlich mit einer Schubſtange k in 
Verbindung, welche durch eine Stopfbüchfe aus dein Gehäufe U: 
bervorragt, durch eine zweite Stopfbüchfe in einen Fleinen, am 
oberen Ende des Cylinders N feitwärtd angebrachten Zylinder X 
reicht, und mit einem in diefen abgefchliffenen Fleinen Dampffolben 
h verfehen ift. Diefer Kolben ift von der oberen ausgehöhlten Fläche 
gegen feinen zylindrifchen Umfang bei i fo durchbohrt, daß der 
über dem Kolben befindliche Raum des ZylinderöX mit demring- 
förmigen Kanale f dann fommunizirt, wenn der Kolben mit dem 
Schubventile die tiefite Stellung einnimmt, diefe Kommunifation 
aber in dem Augenblidfe ſchon aufgehoben ift, wenn der Kolben h 
mit feiner oberen Släche während oder vielmehr gegen das Ende 
feines Auffchiebens an den unten in den Zylinder X hinein ragen: 
den Stift des Ventiles r auftößt. 

Sobald auf die weiter zu befchreibende Weife das Ventil b 
mit dem Kolben h in ihrer höchſten Stellung angelangt find, und 
in diefer feſtgehalten werden, ijt auch das Ventil r geöffnet, und 
der eintretende Dampf trachtet den Kolben niederzufchieben, was 
auch ploͤtzlich gefchiehr, wenn die Auslöfung erfolgt. 

Der.ober dem Kolben wahrend feines Aufiteigens befindliche 
Dampf entweicht fo lange in den Kanal f, bid die zu diefem füh— 
sende Offnung gededt ift, und wird dann fo lange fomprimirt und 
verdichtet, bis das Ventil r geöffnet ift. 

Zum Aufwärtsfchieben, Feſthalten und Auslöfen des 
Schubventild b ift die Schubftange k bei k gefchligt, in wel: 
chen Schlitz das eine abgerundete Ende eines zweiarmigen Hebels q 
eingefihoben ijt. Die Drehungsare diefes Hebels ift einerfeitd am 
Zylinder N anderfeitö in einem vorfiehenden Arme der Dedplatte 
des Sehäufes U gelagert. 

In das andere Ende des Hebel q ift die aus zwei Stüden 
beftehende Schubitange ss’ eingehängt, deren oberer Theils in der 
Mülfe w, der untere s’ in jener w‘ die geeignete Führung zur Auf: 
und Abbewegung erhält, Beide Theile verbindet der Muff v, im 
welchen fie durch die Keile x und x’ feflgehalten werden. Die am 
unteren Ende diefer Schubjtange befindliche Schraube u befchräntt 
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das Auffchieben dieſer, mithin das Hinabfchieben des Schubven- 
tils b. Die andere Gränze der Verfchiebung wird theild durch den 
Hammerhub theils durch die Verfchiebung des Kolbens h beftimmt. 
Durch einen Schlig des Muffes v it der zweiarmige. am Gerüfte 
gelagerte Hebel y geſteckt, welcher mit der Handhabe y’ verfehen 
it, und am unteren Theile der Schubftange s’ befindet fich der 
ringförmige Anfag t. Berner ift an den FBallflog des Hammers 
eine vorstehende Platte z angefchraubt, und zwar an einer folchen 
Stelle, daß, wenn der Hammer faft die der Mafchine gegebene 
Hubhöhe erreicht hat, die Platte z an den Hebel y ftößt, mittelft 
diefen die Schubftange abwärts, mithin das Schubventil b auf. 
waͤrts fchiebt. ‚ 

Während der Zeit diefer Bewegung wird der herabhängende 
Arm b’ des Hebeld c’ e’, weldyer feine Drebungeare in d' am 
Gerüſte bat, durch die Feder a’ ſtets an den Vorfprung t ange: 
druͤckt, und fällt endlich über diefen ab, indem er fich an die Schub: 
Range s‘ anlegt, wodurdy die Schubflange aufzufteigen, mithin 
dad Schubventil am Herabfchieben gehindert wird, bid der Arm b’ 
und die Feder a’ zurücgefchoben, oder die Stange s‘ mit dem 
Schubventil ausgelöfer wird. 

Dieß geichieht nun auf eine finnreihe Weife im Augen: 
blide, ald der Hammer aufjchlägt mitteljt des auf der vordern 
Släche des Fallklotzes bei i’ gelagerten zweiarmigen Hebels k’ und 
der unter einen rechten Winfel gebogenen&chiene h’. Diefe Schiene 
it an ihren oberen Ende bei g’ in dem Winkelhebel g’ f/ e’, der 
feine Drehungsare in f- am Gerüfte gelagert hat, das Ende des 
horizontalen Schenfels aber im Arme b’ eingehängt. 

Die Arme der Winkelhebel g’ f’e’ und c’d’ b’ find fo ange: 
ordnet, daß, an weldyer Stelle auch auf dem vertifalen Schen—⸗ 
kel der Schiene h’ (welche durch die Feder a’ ftetd in der Rich— 
tung gegen den Fallblock gedrüdt wird) ein in entgegengefepter 
Richtung wirkender Drud ausgeübt wird. welcher die Schiene 
h’ und mit ihr den Arm b zuruͤckſchiebt, mithin die Stange #’ 
auslöfer — diefe Schiene doch ihre vertifale &tellung ſtets bei- 
behalte. 

Sind 5. B. wie in der Zeichnung im einfadhiten Balle alle 
Arme der Winkelhebel gleich, fo it Mar, daß, falls die Schiene 
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h‘ an ihrem oberen Ende um eine gewiſſe Größe zurückgeſchoben 
wird, der Winfelhebel g’ f’ e’ ſich um einen entfprechenden Win: 
fel dreht, ſich aber auch der Winfelhebel e/ d‘ b’ um einen glei: 
hen Winfel drehen muß, indem fie beie’in einander greifen, da 
her der horizontale Schenkel, alfo auch dad untere Ende der Schiene 
h’ um eine gleiche Größe zurückgezogen wird, mithin die Schiene 
felbft wieder vertifal fteht, falls fie e8 urfprünglich war, und die 
Schentelg’ f’ und d’ b/ eine parallele Stellung haben. Ein Slei: 
ches findet in umgetehrter Ordnung Statt, wenn_der die Feder: 
fraft überwindende Drud am untern Schienenende wirft. 

Der Drud, welder diefe Schiene und den Arm b’/ zu: 
rückſchiebt, mithin die Stange s’ auslöfet, wird im Zeitpunfte 
des Hammerfchlages durch den Hebel k’ hervorgebracht, welcher 
fi) zwifchen den zwei auf dem Fallklotze befindlichen, mit Stahl- 
platten verfehenen Daumen 1’ bewegen fann, und während des 
Hubes und Abfallend in der Stellung, welche in der Zeichnung 
Fig. ı angedeutet it, theild durch die Wirfung der Feder a’, 
theild durch die freisförmig gebogene Feder m’ gehalten wird. 

Der längere [hwerere Arm des Hebels k’ wird nämlich durch 
fein während des Falles erlangted Moment, fobald die Geſchwin— 
digfeit des Hammerd im Schlage fich vermindert, niedergefchnellt, 
wobei der fürzere Hebeldarm die Schiene h’ zurückdrückt und die 
Stange s’ auslöfet, aber von der Ztahlplatte des untern Dau- 
menö fogleich wieder zurücdgeworfen, und in die frühere Stel» 
lung verfegt, wobei die gehörige Form der Feder m’ bei fhwär 
ern und ftärfern Schlägen von nicht unwefentlihem Einfluß ift, 
wenn die urfprüngliche Stellung des Hebels ſtets wieder ficher 
bergeftellt werden fol. 

Es iſt nun leicht einzufehen, daß, fobald der Arm b’ in 
der angegebenen Weife während des Schlages zurüdgedrüdt ift, 
der auf den Kolben h von oben wirkende Dampf das Schubven- 
til b hinab fchiebt, und das Spiel des Hammers wiederholt be- 
ginnen fann. 

Die vertifale Schiene h’ und ihre Führung ift deßhalb noth— 
wendig, damit der Hebel k feine Wirfung je nach der verfchiede: 
nen Höhe des zu bearbeitenden Eifenftüdes ſtets in gleicher Weife 
auf den Arm b- äußern koͤnne. 
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Bon den mit Handhaben verfehenen Hebeln n’ und o’ ifl 
legterer mit der Schubjtange p’ in Verbindung , diefe wieder in 
die Kurbel r’ eingehängt, welde an den Kegel der Pipe e ge: 
tet it, fo daß der Mafchinenwärter mittelft Bewegung der 
Handhabe 0! den Hahn e mehr oder weniger öffnen oder fperren 
fann, mithin, wenn dieß wahrend des Hammerabfalles gefchieht, 
diefes Abfallen gefchwinder oder Iangfamer gefchehen laffen, oder 
auch den Fall gänzlich in jeder Stellung ded Hammers aufheben 
fann, indem der unter dem Kolben befindliche Dampf geſchwin— 
der oder langfamer oder gar nicht durch die Röhre c entweichen 
fann. | 

Die Stange q’ ift an ihrem unteren Ende in den Hebel n’, 
an ihrem obern aber in die Kurbel s’ eingehängt. An der Welle 
diefer Kurbel befindet fi im Innern der Büchfe W dad Droffels 
ventil. Damit wegen des dichten Verſchluſſes der Öffnung für 
diefe Welle in der Büchfe WV eine beſſere Lagerung erreicht werde, 
ift der Bügel p angebracht, welcher auf der, der Welle entge: 
gengefegten Seite der Büchfe eine mit einem Körner verfehene 
Schraube trägt. 

Endlich ift noch eine in das Gehäufe U unter den Schuber 
mündende Möhre mit einem Hahne t’ angebradht, um mittelft 
derfelben beim Anlaffen des Hammers das im Gehäufe angefam: 
melte, durch Kondenfation des Dampfes entftandene Waller ab: 
laffen zu fönnen. | 

Nach der nunmehr erlangten Überficht der Einrichtung eines 
Dampfhbammers und des Zwedes der einzelnen Beftandtheile 
wird nun die Gebrauchsweife dejfelben leicht zu erfennen feyn, 
welche Anforderungen man auch immer unter den vorfommenden 
Umftänden an ihn ftellen mag. 

Sollen eine Reihe möglichft ſchnell auf einander folgende 
kräftige Schläge erfolgen, fo fchiebt man bei geöffneten Drojfel: 
ventil und Hahn e mitteljt der Handhabe g“ das Schubventil b 
abwärts, und läßt die Mafchine felbft wirken. 

‚Soll hierauf nach einem erfolgten Schlage während des 
Hubes die Mafchine abgeftellt werden, fo drüdt man die Hand- 
babe y’ nieder, fperrt demnad) den Dampfzufluß unter dem Kol: 
ben Sab, fließt jedoch zugleich fat ganz den Hahn e, damit 
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der Hammer nur langſam niederfalle, indem der Dampf unter 
dem Kolben nur langſam entweicht, um ein unnüpes Ver— 
fdlagen der Bahnen des Amboſſes und des Hammerd zu ver: 
meiden. | 

Sollen in größeren Zwifchenräumen aber fräftig die Schläge 
auf einander folgen, fo öffnet man den Hahn e ganz, ſchließt 
jedoch das Droffelventil fo weit, daß der Dampf nur langfam 
den Zylinder N unter dem Kolben füllt, daher den Hammer nur 
langfamer hebt. 

Soll der Hammer während des Abfalles außer Thätigkeit 
gefegt werden, fo fanı dieß durch Schließen des Hahnes e ge: 
ſchehen. Ein Mäßigen eines Schlages des abfallenden Hammers 
wird erreicht, wenn entweder der Hahn e fo gedreht wird, daß 
er nur eine kleine Öffnung für den audtretenden Dampf läßt, 
oder wenn der Arm b’ mitteljt der Handhabe e’ ausgelöfet wird, 
wobei der Dampf wieder Zutritt unter den Kolben S erhält. 

Sollen nur &chläge von geringerer Hubhöhe, alfo 
ſchwache Schläge erfolgen, fo erfaßt der Mafchinenwärter die 
Handhabe y’ und drück fie jederzeit in dem Augenblide nieder, 
hebt daher das Schubventil, wenn die gewünfchte Hubhöhe ers 
reicht ift. 

Läßt man. die Handhabe y’ bei erfolgter Außlöfung der 
Stange s nur fo weit fih heben, daß der Dampffanal d dur 
das Schubventil b noch größtentheild verdedt ift, mithin der 
Dampf nur langfam den Eplinder N füllen fann, fo geſchieht 
der Hammerhub ebenfalls mit beliebig zu mäßigenden Geſchwin— 
digkeit, während die Fräftigften Schläge oder bei dem angegebe« 
nen Verfahren auch beliebig gemäßigte Schlage ausgeübt wer- 
den fönnen. 

Man fieht hieraus, daß man einen folden Hammer eben 
fo in feiner Gewalt habe, wie Ddieß bei einem mit der Hand 
geführten Hammer, nie aber bei den gewöhlichen Mafchinen- 
bämmern im gleihen Maße der Fall ift. 

Die von Nasmyth erbauten großen Dampfhänmer, von 
denen in Big. g, Taf. 384 eine Zeichnung beigegeben iſt, unter: 
ſcheiden ſich in ihrer Einrihrung nicht weſentlich von den vorher 
befchriebenen. In diefer Beihnung find die zu gleichem Zwede 
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dienenden Beflandtheile mit denfelben Buchflaben bezeichnet y 
melde die entfprechenden in der Zeichnung des Fleinen Ham: 
mers erhielten, wodurd die Einrichtung im Allgemeinen wohl 
hinreichend deutlih zu erkennen fein dürfte. Was jedoch im 
Einzelnen jene, durch die größeren Dimenfionen befonderd durch 
die größere Hubhöhe bedingten größeren Veränderungen derfelben 
betrifft, fo möge hierüber zur Erläuterung noch einiges beigefügt 
werden. 

Der dem Gewichte des Fallblodes entfprechende Unterbau 
iſt mit einer ſtarken Eifenplatte A belegt, welche den Amboß 
B, mit Schwalbenfchweif eingefegt und mit dem Seile D befeftiget, 
trägt, Auf gleihe Weife ift auch die Verbindung des Hammer: 
fopfes I mit dem Ballblode G bergeitellt. Die Ständer E des 
Hammergerüfted find, um freien Raum für den Arbeiter und 
die zu bearbeitenden Gegenilände zu gewähren, in größerer 
Entfernung mit der Platte A verfchraubt. 

Das in der Büchſe W angebrachte Deoffelventil fann mit» 
telft der Handhabe n’, der Schubflange q’, des Winkelhebeld q‘', 
der zweiten Schubſtange r’’ und der Kurbel ⸗ in ähnlicher 
Weiſe, wie oben gezeigt wurde, gehandhabt werden. Das im 
Sehäufe U befindliche Schubventil und der Feine Kolben im 
Zylinder X mit ihrer Verbindungsftange k wie aud der Hebel 
q, haben ebenfalld die gleiche Einrichtung. Mur weicht die an 
der zugehörigen Schubitange s zur Steuerung des Schubventilö ge- 
börige Vorrichtung einiger Maßen ab. Die Schubilanges ift näm: 
lich mit einer Schraubenfpindel 8’ verbunden, welche in dem, mit dem 
Gerüſte in Verbindung ſtehenden vorftehenden Lappen w’/ und w‘’, 
fo wie an ihrem unteren Ende in der Pfannenbüchfe w’ ihre Lei: 
tung in der Art erhält, daß fie in dieſen fich fo weit vor: 
ſchieben läßt, als dieß das Schubventil fordert, ohne daß fich 
jedoch Die an Diefelbe angeſteckten Räder 5 und y’ mit ver 
fchieben. Eine zweite Zchraubeufpindel s“ ift parallel zur vos 
rigen ebenfalld in den Leitungen w’ und w’ gelagert, ohne 
dag eine Verfchiebung derfelben nad ihrer Länge Statt finden 
fann, und trägt oben das in dad Mad 5 eingreifende mit glei- 
cher Zähnezahl verfehene Rad 5°. Diefe Schraubenfpindel # 
hat in entgegengejepter Richtnung eingefchnittene Gewinde von 
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gleicher Steigung wie jene s’. Sie find mit den Schrauben: 
» muttern v und v’ verfehen. Sene v’ trägt dad Scharnier, um 
welches fich der Steuerungöhebel y drehen läßt, weldyer durch 
einen eingeftedten Bolzen mit der Mutter v verbunden ift. 

Diefe Einrichtung macht es möglih, daß der Wärter der 
Maſchine mittelit der Kurbel a, der Kegelräder y und y’ und der 
Räder 5 und d' die beiden Schraubenfpindeln zugleih und mit 
gleicher Gefchwindigfeit drehen kann, wodurch die beiden Schrau: 
benmuttern, da fie ihre Verbindung mit dem Hebel y am Um- 
drehen hindert, zugleich und mit gleicher Gefchwindigfeit auf: 
oder abwärtd zu fleigen genöthiget find, mithin den Hebel y in: 
einer zu fich felbft ſtets parallelenfage höher oder tiefer ftellen, 
wodurd der Wärter dem Hammer jede beliebige Hubhöhe zu 
geben in den Stand gefept wird. 

Denn nehmen die Muttern v und v’ mit dem Hebel y die 
höchſte Lage ein, fo ftößt die fchiefe Ebene der am Fallklotze be— 
feftigten Platte z an die entfprechende fchiefe Ebene des Hebels 
yerſt dann, wenn die größte dem Hammer zutheilbare Hubhöhe 
deſſelben erreicht ift, fchiebt die Schubftange s abwärts, bis der 
Hebelarm b’ über ihren vorjtehenden Rand t einfällt, fie dent: 
nad) am Aufjteigen hindert, und während des Hammerabfalles den 
Zutritt des Dampfes in den Zylinder N unter den Kolben abfpertt. 

Die Vorrichtung, welche während des Hammerfchlaged die 
Löfung der Schubftange s von dem eingefallenen Arm b’ bewirkt, 
ift der früber befchricbenen ganz aͤhnlich, nur ift die vertifale ge- 
tade Schiene h‘ noch länger, wie ed die bei fo ſchweren Hdm- 
mern vorfommende noch größere Höhe der Arbeitöftüde erforder: 
lich macht. Diefe ift nämlich oben bei g’ in den Winfelhebel g‘ 
fc’, unten aber bei 8 in jenen B d“ e“, welche ihre Drehungs⸗ 
punfte in f/ und d’’ haben, eingehängt. Beide Winfelhebel ver- 
bindet mitteljt Gelenken die Stange e’ oe’. Auf gleiche Weife ift 
auch der untere Winfelhebel bei 3 durch die gleichfalls mit Ge— 
lenken verfehene Stange u mit dem Arın b’, oder vielmehr dem 
Winfelhebel b’ d‘ c’ verbunden. Der Arm c’ bildet eine Hand- 
babe, Durch welche der Wärter mittelit eines Schlüffeld beim 
Anlajlen der Mafchine oder auch beim Abfalle des Hammers, 
um den Schlag zu mäßigen oder ganz’ abzuhalten (mas übri- 
gend bier felten nöthig ift), den Arm b’ auslöfen fann. 

“ 
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Die übrige Einrichtung fo wie die nach Umfländen beim 
Gebrauche erforderlichen Manipulationen bedürfen Feiner weiteren 
Erläuterung. 

Obſchon aus dem Vorftehenden die Einrichtung und Wir: 
fungöweife eines Dampfhammers hinreihend Far feyn dürfte, 
fo foll doch noch in der Wefenheit der von Herrn Wurm conftruirte, 
in Sig. 3— 8, Zaf. 384 dargeftellte Dampfhammer feiner finn: 
reichen, ziwedmäßigen und ſtets ficher wirfenden Einrichtung we: 
gen, näher befchrieben werden. 

Der Unterbau befteht zuvörderft aus einem Balfenrofte oder 
Grand.A’, deſſen innerer parallelopipedifcher Raum B’ mit gro: 
bem Sand oder Schotter ausgeftampft und mit einer Eifenplatte 
I’ bededt ift. Auf diefe Platte, welche noch der Holzfranz ein: 
ſchließt, damit fie nicht ausweichen fönne, ift ein Eichenklotz D’ 
anfgefegt, in welchen Preuzförmige Rippen der Platte C ein: 
greifen. Diefer Klotz trägt die Eifenplatte A, mit welcher der 
Amboß B mittelit Schwalbenfhweif verbunden ift, der einigen 
Spiclraum gewährt um theilß ein feited Verfeilen möglich zu 
machen, theild die Bahn des Amboßes leicht und genau unter 
jene ded Hammerd bringen zu fönnen. 

Rings um die Platte A, und nicht mit ihr in Verbindung, 
legt die gußeiferne, mit dem Rolle A’ und dem ganzen Unter: 
baue durch bie Schraubenfchließen H’ F’ feit verbundene Platte 
G’ auf dem Balfenroft E’, der ebenfalld mit dem Kloge D’ nit 
verbunden iſt, und auf der Einmauerung des Klotzes D liegt. Auf 
der Platte G' ift fodann das Gerüfte F des Hammers mitteljt 
der Schrauben E befefliget. 

Diefe Einrichtung gewährt den Vortheil, daß die durch die 
Hammerfchläge hervorgebrachte Erfchütterung möglichft gering 
wird, und dem Hammergerüfte und daher auch der ganzen Ma: 
fchine nicht mitgetheilt wird, mithin zur längeren Dauer derfels 
ben wefentlich beiträgt. 

Der Balflog G hat feine Führung zwifchen den Ständern 
F in der früher bezeichneten Weife, nur erhielt der Amboß B fo- 
wohl, als Ddiefen entfprechend auch der Hammerfopf I zwifchen 
den Ständern F eine fohräge oder eine Stellung über Ed. Da: 
durch erhält man bei geringerem Raume, welchen der Hammer 
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eianimmt, und größerer Befligfeit des Gerüſtes, für die in 
Werffiätten zu ſchmiedenden Gegenftände hinlaͤnglich freien Spiel: 
raum, um auf den langen aber fchmalen Bahnen des Amboſſes 
und Hammers Eifen fowohl ſtrecken als plätten zu können. 

Der Dampf wird aus dem Keſſel durch die Röhre V zuge: 
leitet, gelangt in das Gehäuſe WW des Drojjelventild, welches 
bier ein Schubventil ift, und fodann in jenes U des Schubven: 
tild b. Das Droffelventil kann mittelft des Hebeld n' und der 
Schubflange auf. und abgefhoben, mithin der Zufluß des Dam- 
pfes bei der tiefften Stellung des Schubventils b durch die Röhre d 
unter den Kolben S beliebig regulirt werden, wodurd nach Belieben 
ein ſchnelleres oder langſameres Heben des Hammers erzielt wer: 
den kann. Dabei entweichi die oberhalb des Kolbens im Cylinder N 
befindliche, von dem in der Abflugröhre T befindfihen Dampf 
durchdrungene, atmofphärifche Luft der Röhre O in den ringe 
um die Stopfbüchfe R der Kolbenitange gelegenen ringförmigen 
Kanal Q und in die Ausflußröhre T, bis der Kolben die Aus⸗ 
mündung der Röhre O im Zylinder N fchließt, worauf die noch 
übrige Luft durch den, noch etwas weiter anileigenden Kolben S 
zufammengepreßt, zugleich aber dad Schubventil durch die fo» 
gleich zu befchreibende Zreuerung in die Höhe gefchoben, und der 
Dampfjutritt aus dem Keffel unter dem Kolben S abgefperrt wird. 

Dadurch kömmt aber der Zuleitungsfanal mit der Offnuug 
e in Kommunifotion, der unter dem Kolben S befindliche Dampf 
fann in den Kaual Qin die Röhre T entweichen und der Hammer 
fällt, durch die ober den Kolben zufammengepreßte Luft befchleu: 
niget, ab. 

Die Steuerung des Schubventils gefchieht bier gleichfalls 
zunächft Durch den Dampf, welcher einen Heinen Kolben h (fiehe 
auch 53. 8, welche diefe Einrichtung im Durchfchnitte befonders 
und im größeren Maßftabe darftelit) in dem Zylinder X auf: und 
abbewegt, je nachdem das in dem angefegten Gehäufe befindliche 
Schubventil feiner Stellung nad den aus dem Gehäufe U in 
jenes ded Ventild r eintretenden Dampf entweder über oder un: 
ter den Kolben h zu gelangen geftattet. 

Die Kolbenftange k“ des Kolbens h fowohl, ald auch jene 
k des Schubventild b ift an den Hebel k’’ eingehängt, welcher 
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feinen Stügpunft in A vom Gerüſte hat. Eben fo trägt der in A’ 
geitügte Hebel p’ die Stange p ded Ventild r und die Schub- 
ftange p“. 

Wird nun bei erfolgendem KHammerfchlage die Schubftange 
p’* niedergefchoben und dad Ventil r dadurch in feine tiefite Stel⸗ 
lung verfegt, welche auch iu der Zeichnung angenommen ift, fo 
tritt der Dampf oberhulb des Kolbens h, und fRößt diefen und mit 
ihm das Schubventil b nieder, öffnet daher dem Dampf den Zu- 
tritt aud dem Kejfel in den Zylinder N und bewirft den Hub des 
Hammers. 

Wird nun im Augenblicke als der Hammer die geſtattete 
Hubhöhe erreicht hat, die Schubſtange ⸗ und mit ihr dad Ven— 
til x in die Höhe gefhoben, fo fann der Dampf unter den Kol: 
ben h treten und ihn in die Höhe treiben, welcher zugleich das 
Schubventil b in die Höhe zieht, den Dampfzuflnß abiperrt, den 
Abflug aber frei macht, worauf der Hammer wieder abfallen 
kann. 
Daß für den Abfluß des im erſten Falle unter, im zweiten 
über dem Kolbenik befindlichen Dampfes eine Röhre in der Wand 
de8 Zylinders X wie bei andern Schubventilen vorhanden feyn 
müſſe, verfteht ſich wohl von felbit. 

Diefe Einrichtung unterfcheidet ſich bis hieher von jener des 
Herrn Nasmyth nur in der Art der Dampfzuleitung zu dem 
Kolben h durch das Ventil r, gewährt jedoch den Vortheil, daß 
der Kolben h jeder Sperrrung, wie fie bei den oben befchriebenen 
Mafchinen durch den einfallenden Arm b erreicht wurde, befreit 
ift, und nunmehr die Einrihtung nur in der Art getroffen zu 
werden braucht, daf am Ende des Hammerhubes die Stange p’’ 
dad Ventil r aufwärts, bei erfolgenden Schlage aber abwärts 
gefchoben werde. Auch find dadurch die, mit dem, bei den Mafchi: 
nen Nasmyth's angewendeten Kegelventile r verbundenen 
Unzufömmlichfeiten beſeitiget 

Um nun die angegebenen, in den entfprechenden Zeitpunkten zu 
erfolgenden Verfchiebungen zu erreichen, ift die Stange p’’ in 
den bei » am Gerüfte geflügten Hebel »u bei u eingehängt. Das: 
feibe findet auch mit der Stange s flatt, welche die auf ihr ver’ 
fhiebbare Schiene y trägt und bei w mittelft eines Zapfens in 
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den Arm u‘ g’ des bei g’ geſtützten Winfelhebeld fg’ u einge: 
fegt ift. Die Stange s ift noch ferner bei h in den Winfelhebel 
h’d’e’eingehängt, welcher bei d’ feinen Drehungspunft hat. 

Hinter der Stange s befindet fich eine fonft gerade, nur an 
ihren Enden gebogene vertifale Schiene, welde bei e’ und F 
ebenfalls mit jenen Winfelhebeln verbunden ift. An ihr läßı ſich 
die Schiene y auf: oder abſchieben. 

An legterer ift der Sperrfegel v angebracht, welcher, indem 
er in Kerben der erfteren vertifalen Schiene einfällt, jene y an 
jeder beliebigen Stelle feithält. Zum Auslöfen beim Verfchieben 
der Schiene y ift der Sperrfegel mit einem Griffe verfehen. 

Endlich ift aufdie Stanges noch ein Feiner Fallflog t gefcho: 
ben, und am Ballfloge G des Hammers find zwei Plättchen mit 
ihren Nafen z und 2’ angefchraubt, wovon die erftere weniger, 
die zweite etwas mehr, über den Fallklotz vorfteht. 

Beginnt nun der Hammerhub, wobei die Stange s, alfo 
aud) jene p‘’ niedergefchoben find, fo wird von der Nafe z’ das 
Fallklötzchent ergriffen und aufgehoben ; fodann erreicht die Nafez 
die Schiene y, ftreift über ihre fchiefe Ebene weg und drüdt die bei 
e’ und f/ eingehängte vertifale Schiene nah außen, wodurch 
die Winfelhebel c’ d’h’und f’g’u’ gedreht und die Stange s, mit 
ihr jene p’’ in die Höhe gefhuben werden, wodurd der Dampf: 
zufluß unter dem Kolben S aufhört, und der Hammer abfallen 
fann. 

» Während feines Abfallens fällt auch das Fallflögchen t ab, 
fchlägt bei u auf den Arm u g’ des Winfelhebeld u g’ f' und 
treibt die Stange s und mit ihr jene p’‘ wieder nieder. 

Die durch den Dampfdrud am Ventile r erzeugte, ſo wie 
an der Stopfbüchfe der Stange 2 vorhandene Reibung hält wäh- 
rend ded Hammerhubes und deſſen Abfalles die Stangen s und Pin 
Ruhe, da jedoch diefe Widerftände fo bedeutend find, daß ein 
bedeutender Schlag des Fallflögchens zum Abfchieben der Stange 
s nöthig wäre, fo daß diefer bei langfam oder von geringer 
Höhe abfallende Hammer leicht zu gering feyn Fönnte, auch 
wohl die heftigeren Schläge einer größeren Maffe t nicht wün— 
fhenswertb erfcheinen,, fo ift die auf den Hebel v a drüdfende 
Feder x fo angeordnet, daß fie den größten Theil der obigen Rei: 


‘ . 
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bungswiderftände uberwältiget und ein ſchwacher Schlag des 
Klögchend t zum Niederfchieben der Stange s hinreicht. 

2 &o empfiehlt fi diefe Anordnung durch ihre Einfachheit 
und durch den ruhigen und ficheren Gang der Mafchine, indem 
dadurch felbft bei geringer Hubhöhe und ſchwachen Schlägen einem 
Berfagen der Steuerung wie bei dem prellenden Hebel k’ der 
früher befchriebenen Mafchinen vorgebeugt if. Endlih muß 
noch erwähnt werden, daß alles durch Coudenſation des Dam« 
pfes in der Mafchine ſich bildende Waller zurücfließen und ſich 
in der Röhre V’ fammeln fönne, von wo es durch den Hahn « 
zeitweilig abgelaffen werden fann. 

Solche Haͤmmer aud) bei großen Bauten zum Einrammen der 
Piloten anzuwenden, hat fih in England fehr vortheilhaft er: 
wiefen, indem das Einrammen bei dem großen Gewichte des 
Rammfloges und der möglichen Gefchwindigfeit der Schläge fehr 
ſchnell bewerfitelliget werden, und wohl auch unter den entfpre- 
enden Umftänden eine bedeutende Verminderung der Auölagen an 
die Anwendung folcher Mafchinen zu diefem Zwecke gefnüpft werden 
fann. Die von Nasmyth hiezu verwendete Mafchine gewährte 
eine Hubhöhe von beiläufig 46 Fuß. Die Einrichtung derfelben 
it ‘von jener der vorher befchriebenen nicht wefentlich verfchie: 
den, nur muß für die Dampfzuleitung aus dem Keifel und die 
Bewegung von einer eingefchlagenen Pilote zur nächften einzufchla- 
genden gehörig geforgt werden. 

Am Schluffe mögen noch die von Armangaud im begeich- 
neten Werfe angegebenen Zylinder: und Kolbendimenfionen bei 
gegebenem Hammergewichte beigefügt werden, wobei die Dampf: 
ſpannung im Zylinder zu 4 Atmofphären angenommen iſt. 


Gewicht des Hammerd Durchmeifer des Inline Dberfläche des Kolbens 


in Kiloar. . ders in Gentimetr. in Q. Centimett. 
100 0'102 80.64 
200 0'120 143°45 
300 o'ı60 20166 
400 o 162 26806 
500 0'203 32250 


‚1000 0'274 586'40 
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Gericht des Hammers Durchmefler des Zylin: Dberfläche des Kolbens 


in Kilogr. ders in Gentimer. . ind. Gentim:tr. 
— —— 
100 0:385 880.00 
2000 0'370 107480 
3500 0.414 ı344°00 
3000 0.435 146670 
3500 0.454 ı6:6°00 
4000 0.485 ı848°00 


Nach Beobachtungen der Gebrüder Schneider, die Dampf: 
fpannung gleichfalld zu 4 Atmoiphären im Keffel angenommen, 


fol ſeyn: 
Gewicht des Sub des Gewicht des Heijober: 
Hammerd Hammersd Apparate fläde in 
in Rilogr. in Metr. in Kilogr. N Metr. 
— — er — — — — — ⸗ 
500 08 11000 12 
1000 ı’o ı6000 15 
1600 bb ı8000 so 
3000 20 30000 30 
4500 26 50000 40 
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Stärke. 


Stärke oder Stärkmehl (auch Kraftmehl oder 
Amylum, Amidam) iſt der Name einer Subſtanz, welche zu 
den fogenannten näheren Pflanzenbeitandtheilen gehört und im 
Thierreiche gar nicht, deſto verbreiteter Dagegen im Pflangenreiche 
vorfommt. Die Stärfe findet fi nämlih: a) In den Samen 
aller Pflanzen, mit Ausnahme der ohnfamenlappigen (Acotyledo- 
nen), befonders häufig in den Samen der Gräfer, alfonamentlich 
der Betreidearten (39 bis 76 Prozent im Weizen, 38 bis b2 Pr. 
in der Gerfle, 33 bis 56 Pr. im Roggen, 32 bis bo Pr. im Ha: 
fer, 56 bis 8ı Pr. im Mais, 72 bis 96 Pr. im Reis), dann der 
Hülfenfrüchte (trodene Erbfen, Bohnen und Linfen 32 bis 3g Pro: 
zent). — b) In zapfenförmigen, runden mehrjährigen Wur: 
zeln von Pflanzen, welche über die Erde einjährige Stengel 
treiben; befonderd in den knolligen Wurzeln, wie der Kar: 
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toffel (9 biß 25 Prozent des Gewichts), den Bataten (Convolvu- 
Ins batatas, friſch q bi6 14 Pr.), der Maniofwurzel (Jatropha 
manihot, deren Stärfmehl unter dem Namen Caſſava oder 
Zapiofa befannt ift), der Pfeilmurzel (Maranta arundinacea, 
6 Pr., das fogenannte Arrow:Root). — c) Im Stamme 
mehrerer einfamenlappigen Pflanzen (Monocotyledonen), vorzüg: 
li der Palmen, wie der Sagopalme (Sagus Rumphii, $. fari- 
niſera, Cycus circinalis und C. revoluta, von welchen das Staͤrk⸗ 
mehl unter dem Namen Sago vorfommt). 

In verfchiedenen Flechtenarten (Lichenes) findet fi ein 
dem Stärfmehl verwandter Beftandtheil, welcher mit den Namen 
ßlechten-Stärkmehl, Lihenftärfe, Lihenin, Moos— 
ſtärke benannt wird; fo im i6ländifchen Moos (Lichen islandi- 
cus oder Cetraria islandica), im irländifchen Moos (Fucuscris- 
pus oder Sphaerococcus\, in Lichen plicatus, L. barbatus, ıc. 
Eine andere Varietär des Stärfmehls, das Inulin (Melenin, 
Alantſtärke, Aleentin, Dahlin, Datifein) wird in meh: 
reren Pflangenmwurzeln, wie in der Alantwurzel (Inula Helenium), 
den Knollen der Georginen oder Dahlien (Dahlia variabilis), 
den Erdäpfeln (Helianthus tuberosus) der Eichorienwurzel (Ci- 
chorium intybus) ꝛc. angetroffen. Für die Technif hat jedoch 
ausſchließlich das eigentliche oder gemeine Stärfmehl Be: 
deutung, auf welches daher alles Bolgende fich bezieht. 

Eigenfhaften der Stärfe. — Durd die Bereitung 
wird dad Staͤrkmehl ald eine weiße, im ganz reinen Zuſtande 
geruch-· und gefhmadlofe, lockere Maffe erhalten, weldye mehr 
oder weniger zu Klumpen zufammengebadfen it, fi aber fehr 
leicht in mehlartiges, beim Drüden fmarrendes Pulver zerquet- 
fhen oder zerreiben läßt. Dieſes Pulver befteht — fo lange Fein 
gewaltfames Zerreiben Statt gefunden bat — aus runden oder 
eiförmigen Körnchen von mehr oder weniger unregelmäßiger (oft 
böderiger) Geſtalt und verfchiedener Größe, wie man leicht erfen- 
nen fann, wenn man ein wenig &tärfe zwifchen den Singern zer: - 
reibt und einige Stäubchen davon, mit Waſſer benegt auf einer 
Olasplatte liegend, unter dem zufammengefegten Mifroffope be- 
trachtet. In einer und derfelben Probe Stärfmehl finden fich 
jederzeit Körner von außerordentlich ungleicher Größe, und die 
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kteinſten davon ſind von unmeßbar geringer Dicke. Dagegen iſt 
das Staͤrkmehl verſchiedener Pflanzenarten allerdings durch ein 
ungleiches Maximum, welches die Körnchen erreichen, charaf- 
terifirt. In diefer Beziehung ift z. B. anzuführen, daß nach mi: 
kroſkopiſchen Meflungen die größten Körnchen im Stärfmehl aus 
Kartoffeln, gewöhnlicd) . 0.100 Millimeter den e63ften 


» zuweilen .. 0.140 » = » ı88 » 
» und fogar . 0.185 » = » ı42» 
Maranta arundinacea 
(Arrow-root) . ... 0.140 » = » 188» 19 
Palmenmarf (Bago) . 0.070 » = » 376» |5 
Saubohnen (Viciafaba) 0.075 » = » 3ı» fm 
BIER ai 0.067 » = » 393 » 3 
Gemeinen Bohnen (Pha- 8 
seolus vulgaris). . . 0.063 » = » 418» E 
BENIEN 2 0050 » = » 527» |58 
1 0.050 » = » 527» |% 
Batatenfnollen.....0 5 »  — » 585» |E 
Maidförnern ...... 0.030 » = » 88» 
Maniofwurzel (Tapiofa) 0'028 » = » 940» 
Gerſte nd rel 0'025 » = » 1054 » 
Hirfeförnern . ..... 0'010 » == » 2634 » 


Auch Die Geſtalt der Körnchen ift in dem Stärfmehl aus ver: 
fhiedenen Pflanzen ungleich. Jene der Kartoffelftärfe find eiför: 
mig oder von unregelmäßiger Kugelgeftalt, auch abgerundet:drei- 
eig (herzförmig) und von anderen Kormen, dabei farblos und 
vollfommen durchfcheinend, auf der Oberfläche deutlich gefurcht 
oder faltig; die der Weizenftärfe fat genau kuzelrund; die des 
Arrow:Root von der Geftalt eined KRugelabfchnittd oder eines an 
dem einen Ende kugelig zugewölbten Zylinderd, zugleich weniger 
durchfcheinend ald die der meiften übrigen Stärfearten. 

Genaue Unterfuhungen haben gelehrt, daß die Stärfeförn: 
hen durchgehende aus Fonzentrifd augeordneten Schichten oder 
- Schalen beftehen, die von verfchiedener Dicke und Dichtigkeit find; ' 
am Ausgezeichnetiten unterfcheidet ſich die äußerfte Lage durch ihre 
viel beträchtlichere Dichtigfeit und Härte. 

Durch Vergleichung unter einem zufammengefegten Mifro- 
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ffope, wobei man die Größe und Geſtalt der Körnchen zu beobachten 
bat, können die Stärfearten von einander unterfchieden werden. 
Namentlich ift auf diefem Wege die Unterfcheidung der am allge: 
meinjten vorfommenden Arten, Weizen: und Kartoffelftärfe, eben 
fo leicht als ſicher; auch die Verfälfhung der Weizenftärfe durch 
eingemengte Kartoffelftärfe kann meiſtens ohne Schwierigfeit ent- 
det werden. Man darf jedoch nie vergeſſen, daß, da jede Art der 
Stärke Körner von ungemein verfchiedener Größe durch einander 
gemengt enthält, die größten Körnchen der Weizenftärfe fehr viel 
größer find, als die Fleinften der Kartoffelftärfe; und daß nur eine 
mehrmald mit neuen Portionen wiederholte mifroffopifche Beob— 
achtung zu einem ganz fihern Refultate führt, weil die Menge 
der zugleich unterfuchten Körnchen nicht beträchtlich feyn kann, 
was vorzüglich bei Beurtheilung von vermutheten Gemengen be- 
daht werden muß, 

Andere, in Ermanglung eines guten Mifroffoped anzuwen— 
dende Unterfcheidungsmittel, welche aber jedenfalls weit weniger 
Zuverläßigfeit gewähren, find nachftehende: a) Da die Körnchen 
der Weizenftärfe im Allgemeinen bedeutend Eleiner find, fo ift diefe 
feiner und zarter anzufühlen, ald Kartoffelftärfe. Letztere befigt in 
Pulvergeftalt eine gewille Beweglichfeit, vermöge welcher die Pul: 
vertbeilhen leichter aus einander fallen und leichter über eine ge: 
neigte Fläche hinabrutfchen, als die Theilchen der MWeizenftärfe ; 
dad Pulver der Kartoffelitärfe gehört zu den jogenannten »rollen= 
den Pulvern.« — 5b) Die Klümpchen der Kartoffelftärfe beſitzen 
eben deßwegen einen geringern Zufammenhang, zerfallen leichter 
und bieten nicht fo fcharffantige Bruchitüce dar, wie die Weizen: 
Rärfe. — c) Die Körnchen der Kartoffelftärfe zeigen, befonders 
wenn man etwas davon auf den Fingern flreicht, ſchon dem freien 
Auge, noch mehr unter der Loupe, einen fchimmernden Glanz 
(ähnlich wie auf den Bruchflächen gefochter Kartoffeln), den man 
an der Weizenftärfe entweder gar nicht, oder wenigitend in viel 
geringerem Grade beobachtet. — d) Die Kartoffelitärfe fegt ſich 
im Waſſer viel fchneller zu Boden, als Weizenftärke. 

Völlig fihere hemifche Proben zur Unterfcheidung diefer 
beiden Stärkearten, namentlid wenn diefelben mit einander vers 
mengt find, kennt man bis jegt nicht; wenigftens babe ich: Die 
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Angabe von Redwood — wonah beim Zufammenreiben der 
Stärfe mit faltem deitillirtem Wailer, Biltriren der Flüffigkeit 
und Verfegung derfelben mit Jodtinktur reine Weizenflärfe nur 
eine gelbliche oder röthlichgelbe, da8 Gemenge mit Kartoffelftärfe 
hingegen eine dunfelblaue Färbung erzeugen fol — nicht beftätige 
gefunden: ich erhielt fowohl mit reiner Kartoffeltärfe, als mit 
einem Gemenge beider Arten und mit reiner Weizenftärfe, eine 
tiefblaue Farbe, welche allerdings im legtern Falle weniger intenfiv 
erfchien. Hierbei wird, fehr wahrfcheinlich, viel von der Dauer 
des Reibens abhängen, indem dadurch eine Zerquetfchung Der 
Stärfeförner eintreten muß, die bei der grobförnigern Kartoffel: 
ftärfe fchneller erfolgt. Marozeau gibt zwar an, daß Kartoffel: 
ftärfe, mit Salzfäure zu einem Teig angemacht, einen Geruch nach 
zerquetfchten Ameifen entwicle, was mit Weizenftärfe nicht der 
Fall fen; und fchlägt demnach diefes Mittel vor, um die Verfäl- 
[hung der Weizenftärfe oder des Weizeumehld dur Kartoffel: 
färfe zu entdecken. Allein aus verfchiedenen Gründen iſt auch 
hiervon ein zuverläſſiges Refultat nicht zu erwarten. — Cavalie 
fand, daß dad Verhalten beider Stärfegattungen gegen Agfali 
verfchieden it. Wenn man ein 2 Gramm Waffer fallendes Mag 
mit Kartoffelitärfe füllt, Ddiefe in ein weithalfiges Gläschen mit 
eingeriebenem &töpfel ausleert, und darin mit 20 Gramm Apfali: 
lauge von a° Baume übergießt, fo erhält man durch Schütteln 
des zugeftopften Flaͤſchchens in weniger ald einer Minute eine 
durchfcheinende Maſſe, welche fo dic ift, daß fie beim Offnen und 
Umſtürzen des Gefäßes nicht ausfließt. Weizenftärfe auf gleiche 
Weife behandelt, bleibt unaufgelöft, und die Flüffigfeit erlangt 
feine merklich erhöhte Konſiſtenz. Somit wird diefes Mittel zwar 
wohl anwendbar feyn, um teine Kartoffelftärfe von reiner Weizen: 
jtärfe zu unterfcheiden, fchwerlich aber um Einmengungen von 
erfterer in der legtern mit Sicherheit zu entdeden. 

Das fpezififhe Gewicht der Kartoffelitärfe und der 
Weizenſtaͤrke ift genau das nämliche, wenn feine Zwifchenräume 
in Rechnung gebracht werden (die Stärfe im Waifer, gänzlich von 
- demfelben durchdrungen, gewogen wird). Payen und Cheval: 
lier fanden e8 = ı. 53. Nach ihnen wird ein Gefäß, welches 
1000 Gewichttheile Waller faßt, von 800 Gth. Kartoffelilärke 
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oder von 794 Gth. Weizenſtaͤrke (im trockenen Zuſtande) angefüllt. 
Ich ſelbſt habe (durch Wägung im Waſſer) das ſpezifiſche Gewicht 
der Weizenſtaͤrke, der Kartoffelitärfe und des Arrow:root genau 
übereinflimmend — 1. 49 gefunden, und beobachtet, dag trodene 
858 Gth. Kartoffelftärfe oder 918 Gth. Weizenftärfe den Raum 
von 1000 Gth. Waller einnahmen, wenn die Zwifchenräume mit 
pulverigen Theilchen auögefüllt waren, fo weit dieß — ſorg⸗ 
fäͤltiges Zufammenrütteln erreichbar ift. 

Im gewöhnlichen Tufttrodenen Zuftande enthält die — 
eine gewiſſe Menge hygroſkopiſche Feuchtigkeit, wovon es herrührt, 
daß durch vollſtaͤndige Austrocknung in der Siedhitze des Waſſers 
die Weizenftärfe ı2 bis ı4, die Kartoffelitärfe 16 bis ıB Prozent 
ihred Gewichts verliert. In diefem völlig trockenen Zuftande befteht 
das Stärfmehl — gleichviel von welcher Pflanze genommen — 
aus 44 .48 Kohlenftoff, 6.15 Wailerftoff und 49.37 Sauerftoff 
in 100 Gewichttheilen. 

Den Beobachtungen von Dumas zufolge beträgt der Waſ- 
fergehalt des Stärfmehld (aus Kartoffeln): 

a) nachdem ed, frifch bereitet und noch ganz naß⸗ 24 bis 36 
Stunden auf einer wajlereinfaugenden Fläche, 3. B. einer Gyps⸗ 
platte, gelegın bat (worauf durch Preijen Fein Waller mehr davon 
getrennt werden fann) 45 Prozent; 

b) Getrodnet und dann bei gewöhnlicher Temperatur 
(+ 16" R.) während einiger Tage an me Luft audgebrei: 
tet, 35 Prozent; 

c) in trodenen Magazinen aufbewahrt, 18 Prozent; 

d) bei einer Temperatur von + ı3 bis ı6°R, im luftleeren 
Raume getrodnet, g bis 10 Perzent; 

e) bei — Bo bis 100" R. im luftleeren Raume gänzlich 
ausgetrodnet, Null. 

Wird Stärfmehl anhaltend auf einen die Siedhitze des Waſ— 
ferö beträchtlich überjteigenden Grad erhigt, fo verbreitet ed einen 
Geruch nach gebranntem Brote, wird zuerjt gelblich oder röthlich, 
‚dann unter Ausftogung von Dämpfen braungelb, ijt nun vollftändig 
im falten Waſſer auflöslich, bilder mit diefem eine fchleimige Fle: 
bende Zlüffigfeit, und zeigt überhaupt die wefentlihen Eigenfchaf: 
ten des arabifchen Gummi, ftatt deſſen es auch angewendet werden 
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kann — Stärfegummi oder Dertrin. Ein gewilfer Wafler: 
gehalt der Stärfe erleichtert diefe merfwürdige Veränderung, jo 
daß diefelbe an gewöhnlihem lufttrodenem Stärfmehl fchon bei 
+ 128° R., an vorher gänzlich ausgettodnetem hingegen erft bei 
— ı60 bid 176° R. erfolgt. Iſt die Stärke vorläufig mit fehr 
verdünnter Salpeterfäure befeuchter, fo erfolgt die Umwandlung 
in Dertrin ſchon bei einer Temperatur von Bo bid qo“ R. und 
ohne bedeutende Bräunung. 

Bei ftarfer, an das Gluͤhen reichender Hitze erweicht die 
Stärke ſich, fchwillt auf, verkohlt, entwidelt ſtechende Dampfe und 
verbrennt mit heller Slamme. 

Beſonderes Intereſſe bietet das Verhalten der Stärfe zum 
Waller dar. Im falten Waſſer ift das Stärfmehl, deſſen Körn: 
hen noch unverlegt find, völlig unauflöslih; es zerfällt darin 
und vermengt fi durch Rühren oder Schütteln damit zu einer 
milchigen Blüffigfeit, aus welcher e& in der Ruhe unverändert 
wieder zu Boden fällt. Wird hingegen Etärfmehl troden oder 
mit Waflerzufag auf einem Reibjleine oder in einer Schale (am beften 
mit Zufag von feinem fcharfen Sande) anhaltend gerieben, fo 
jerreißt in Folge der mechanifchen Gewalt die äußerfte Schale 
oder dad dife Häutchen, von welchem ein jedes Körnchen ums» 
ſchloſſen iſt, und die innere Subſtanz wird bloßgelegt, welche im 
falten Wailer auflöslich iſt Gehörig zerriebene Stärfe bilder alfo 
mit Wajler ohne Beihülfe der Wärme eine mehr oder weniger 
dife Auflöfung, in welcher nur die zerriifenen Oberhäutchen 
(ungefähr '/, biß '/, Prozent vom Gewichte der Stärfe betra— 
gend) unaufgelöft fhwimmen. Diefe Erfcheinung tritt bei der 
Behandlung des unzerriebenen Stärfmehls mit fochendem (oder 
wenigftens über 60° R. heißen *) Waller ein, weil in diefem 
Balle die Oberhäutchen durch die Einwirfung der Mike, oder viels 
mehr durch das Aufquellen des von ihnen umfcloffenen Inhalte 
jerplagen. Dieß iſt die gewöhnliche Vereitungsart der Stärfauf: 
löfung oder des Kleifters, der als Klebemittel zum Steifen 





*) Die Kleifterbildung tritt mit Weizenftärfe bei 68 bis 73° R., mit 
Kartoffeltärke fhon bei 48 bis 56° R. ein, wird aber jedenfalls 
durch höhere Temperatur beſchleunigt. 
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(Stärken) der Wälche, zum Appretiren der Leinen» und Baum⸗ 
wollzeuge :c. fo auögedehnte Anwendung findet (vergl. Bd. III, 
S. 206). Kartoffelftärfe gibt einen dickeren Kleifter als Weizen: 
Rärfe *), voraudgelegt daß beide mit gleichen Mengen Waſſer 
verbunden werden. Um den Stärfefleifter fchnell und gut zu be— 
reiten, rührt man die Stärfe mit ein wenig kaltem Waffer zu 
einer dicken Mil) an, und gießt diefe in einem dünnen Strahle 
unter eine größere Menge Fochendheißen Waſſers, welches man 
dabei umrühre; oder fchüttet umgefehrt das heiße Waller unter 
ſtetem Umrühren nach und nad. zu der kalt angemachten Stärke. 
Auf folche Art erfolgt die Auflöfung gleihmäßig. Wenn man 
dagegen das trodene Stärfmehl ohne Vorbereitung mit dem hei: 
ben Wafler zufammenrührt, fo erzeugen fi Klümpchen mit einem 
eingefchlojfenen Kerne von unaufgelöfter Stärfe, von wel: 
chem durch die Flebrige Umbüllung die Einwirkung des Wailers 
abgehalten wird. Starker (dicker) Kleifter gerinnt beim Erfalten 
ju einem gallertartigen Klumpen, der nicht gut mit dem Pinfel 
aufgeftrichen werden kann; diefem Uebelftande beugt man vor, 
indem man den Kleifter in der bid zum Erfalten verfließenden 
Zeit mehrmals tüchtig durchrührt, wonach er fchließlich eine gleich: 
formige, falbenähnliche oder fchleimige Befchaffenheit annimmt, 
welche dad Auseinanderftreichen ohne Klümpchen geftattet. Soll 
der Kleiſter ald Klebemittel befonders feit binden, fo löfet man 
bei deſſen Bereitung in dem fochenden Wailer vor dem Einrühren 
deö Palten Stärfebreied etwas Zifchlerleim auf. Zum Steifen der 
Bäche ift Kartoffelftärfe weniger tauglich ald Weizenftärfe, weil 
erfiere — zufolge der bedeutenden Größe ihrer Körnchen — im 
Kleifter größere unaufgelöfte Häuschen hinterläßt, die fich beim 
Biegeln (Plätten) unter dem Eifen fortfchieben und abfchälen. 
— Der Kleifter fann nicht ald eine wahre, vollfommene Auflö: 


"Nah Pfaff. — Dtto (in feinem Lehrbude der rationellen Pra— 
xis der landwirthfchaftlihen Gewerbe, 2. Auflage, ©. 332) gibt 
das Gegentheil an; allein dieß ifl ein Verſehen. Meinen eigenen 
vergleihenden Verſuchen zufolge ift der Kartoffelitärke-Kleifter ſehr 
viel fteifer als jener von Weizenftärke mit aleihem Verhältniß 
Waſſer; zugleih erfcheint erfterer beinahe gladartig Mar und 
durchſichtig, Testerer hingegen jtarf trüb. 
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fung des Stärfmehls, in dem firengen Sinne, betrachtet werden ; 
vielmehr fcheint darin die Mafle der von ihrer Hülle befreiten Stärke: 
förnchen nur außerordentlich (Na Dumas bis zum 3ofachen ihres 
natürlichen Volumens) aufgequollen und von Waffer durchdrungen 
zu feyn. Legt man nämlich den Kleifter auf eine die Schichte 
Löſchpapier, fo entzieht diefes ihm durch Einfaugung eine große 
Menge Waller, und der Rüdftand trodnet zu einem bornähnlich 
ausfehenden Körper ein, welcher gepulvert und mit fochendem 
Waller übergoffen, neuerdings die Erfcheinung des Auffchwel: 
lens zu einer Art Gallerte zeigt. Erft durch Kochen mit einer 
fehr großen Menge Waſſer fcheint der gallertartige Kleifter eine 
wirkliche Auflöfung zu erfahren; dem in diefer Auflöfung enthal: 
tenen veränderten Stärfmehl ift der Name Amidin gegeben 
worden. Eine gewiffe Portion deſſelben ift fhon im gewöhnlichen 
Kleifter vorhanden, und fann aus demfelben durch kaltes Waſſer 
ausgezogen werden. Wird eine geringe Menge Stärfe zu einer 
großen Quantität Waſſer gefegt und diefe Slüffigfeit längere Zeit 
gekocht, fo tritt eine weiter gehende Veränderung des Staͤrk— 
mehls ein, vermöge welcher beim Abdampfen Fein Aleifter ent: 
fteht, fondern ein unzufammenhängendes weißes Pulver abgefchie: 
den wird. Im gelinder Wärme getrod'net, vereinigt ſich dieſes 
Pulver zu feften, farblofen, durchfichtigen Blaͤttchen, die fich 
leicht wieder in (faltem oder warmen) Waffer auflöfen und ein 
Bemenge von Stärfegummi (Dertein) mit unfriftallifirbarem 
Zuder (Trauben;uder) find. 

Kleifter, der gefroren ift, und wieder aufthaut, ſcheidet 
fid in Waffer (oder ſchwache Amidin-Auflöfung) und Flocken von 
Stärfmehl, welches Legtere mit heifem Waffer aufs Neue Kleifter 
zu bilden im Stande ift. 

Bei gewöhnlicher Temperatur fich felbft überlaffen, wird 
der Kleifter (wenn er nicht fo did ift, daß er bald eintrodnet) 
dünnflüffig uud fauer (durch Bildung von Milchfäure), fegt Schim⸗ 
mel an, abforbirt Sauerftoffgas aus der Luft, entwidelt dafür 
fohlenfaures Gas, und hinterläßt zulegt einen Ruͤckſtand, wel- 
her nebjt etwas unzerfegtem Stärfmehl und Amidin vorzüglich 
Zuder und Stärfegummi (Dertrin) enthält.. (8d. VI. ©. 337 
bis 338) — In Weingeift ift die Stärfe vollkommen unauflös: 
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lich; im ©egentheile wird aus dem Kleifter durch beigefügten 
Beingeijt die Stärfe (und das Amidin) abgefchieden. 

Mit ägender Kali: oder Natronlauge zufammengerieben, 
löfet fich die Stärke in derfelben auf und bildet mit ſchwacher Lauge 
eine trübe Klüffigkeit, mit ftarfer, eine durchfcheinende Gallerte. 

Verdünnte Säuren, namentlih Mifchungen von Waſſer 
und wenig Schwefelfäure oder Salzſaͤure, bewirfen bei länger 
dauerndem Kochen mit Stärfe eine Umwandlung derfelben zuerft 
in Gummi (Dertrin) und dann in Zuder (Krümel: oder Trau— 
benzuder). Diefelbe Verwandlung findet Statt, wenn dünner 
Stärfefleifter längere Zeit mit Geſtenmalz in Berührnng gelaffen 
wird, am bejten bei einer gleihmäßig unterhaltenen Temperatur 
von + 48 bis 60° R. Auf diefe Erfahrungen gründet fich die 
Sabrifation des Stärfezuders und de8 Dertrin:Syrups, 
welche ald Surogate des gewöhnlichen Zuders und Syrups An: 
wendung gefunden haben. Die Wirffamfeit des Gerſtenmalzes 
beruht auf einer eigenthümlich darin enthaltenen Subftanz, der 
Diaftafe, welche für fich dargeftelt werden fann, indem man 
frifch gefeimte Gerfte im Mörfer zerreibt, mit der Hälfte ihres 
Gewichtes Wafler anrührt, auspreßt; die abgelaufene Flüffig- 
keit durch Alkohol fällt, und den Niederfchlag durch wiederhol: 
tes Auflöfen in Waſſer und Fällen mitteljt Alfohols reinigt, end» 
lich in gelinder Wärme trodnet. Ye Wirffamfeit der Diaftafe 
it fo groß, daß ein Grwichtötheil derfelben 2000 Theile Stärfe 
in Dertrin und mit Sicherheit 1000 Theile Stärfe in Zuder um: 
wandelt. Der Zufap von Gerftenmalz zu der gefochten und zer: 
Heinerten Kartoffelmaffe bei deren Vorbereitung zum Brannt« 
weinbrennen erflärt und rechtfertigt fi aus dem Vorſtehenden, 
da der Zweck derfelben fein anderer ift, als das nicht gaͤhrungs— 
fähige Stärfmehl der Kartoffeln durch Einwirfung der Diaftafe 
in gährungsfähigen Zucder umzuwandeln. (Vergleihe Band VI. 
Seite 338 — 341.) 

Unter den übrigen chemifchen Eigenfhaften der Stärke ift - 
fhließlich ihr Verhalten zum Zod anzuführen. Feuchtes Stärf: 
mehl mit Zod zufammengebracht, vereinigt fih damit zu einer 
Verbindung von ſchön und tief blauer Farbe. Daher fommt 
diefe Farbe fogleich zum Vorfchein, wenn man wäflerige Jod⸗ 
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tinftur auf Stärfmehl bringt, oder Legtered mit ein wenig wein: 
geiftiger Zodtinftur benegt und Wailer hinzufügt. Das Jod dient 
auf folhe Weife ald Reagens zur Erfennung und Entderfung 
der Stärfe. Stärfeauflöfung (Kleifter) zeigt gleihe Reaftion 
Dertrin aber gibt mit Jod eine purpurrothe Färbung. 


Bereitung der Stärfe (Stärfefabrifation). 


Das Stärfmehl ift in den Zellen der Pflangentheile, worin 
es vorfommt, mechaniſch abgelagert, nicht chemifch mit andern 
‚Stoffen verbunden ; daher ift feine Abfcheidung dem Wefentlichen 
nah ein rein mechanifcher Prozeß und chemifche Einwirkungen 
treten dabei nur in foferne theilweile wirffam auf, als fie zur Auflö- 
fung, fomit fchnellern und vollftändigern Entfernung eingemengter 
Subitanzen beitragen. Die ift im Belondern bei der Kabrifation 
der Stärfe aus Weizen der Ball. In Kürze beruht jede Art 
von Stärfefabrifation darauf, daß man das ftärfehältige Mate: 
rial zerkleinert und mit reichlicher Menge Waſſers vollftändig 
auswäfcht oder ausfnetet zc., wobei von dem ablaufenden Waf: 
fer die Stärfeförnchen mitgeführt werden, die fich nachher in 
der Ruhe daraud abfegen ; der Bodenfaß (die Stärke) wird weir 
ter gereinigt und fchließlich getrodnet. Für die einzelnen Miateria: 
lien erleidet das Verfahren verjchiedene Modififationen, daher es 
nöthig ift, in diefer Bezichig die Verfahrungsarten abgefondert 
zu befchreiben. Wir werden uns vorzüglich mit der Bereitung 
der Stärke aud Weizen und aus Kartoffeln zu befchäfti: 
gen haben, da diefe beiden (in Europa) die faft ausſchließlich an- 
gewendeten Materialien find. Roden und Gerfte werden, wenn 
man fie in einzelnen Sällen auf Stärfe verarbeitet, dem Weizen 
gleich behandelt. 


A, Kabrifation der Stärke aus Weizen. 

Im Weizenforne beträgt die Schale oder Hülfe ge: 
wöhnlich weniger ald ein Zehntel vom Gewicht des Ganzen, oft 
uur 4"/, bis 7 Prozent, zuweilen dagegen bis ı5 Prozent. Sie 
ift für die Stärfebereitung nutzlos, da fie fein Stärfmehl ent: 
hält und faft ganz aus Pflanzenfafer befteht. Es kommt mithin 
nur der mehlige Kern in Betracht, deffen Beftandtheile folgende 
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find: a) Stärke, gewöhnlich mindeftens nahe die Hälfte, oft 
jwei Drittel und manchmal bis zu drei Viertel vom Gewichte des 
ganzen Weizens ausmachend. — b) Kleber (Pflanzenleim, 
Öluten), ein eigenthümlicher, aus Kohlenftoff, Waflerftoff, 
Sauerftoff und Stickſtoff zufammengefegter Körper, welcher in 
dem bei der Abfcheidung vorhandenen feuchten Zuftande eine graue, 
Rarf lebende, elaftifche und fehr zähe, in Fäden ausziehbare 
Maſſe darftellt, nach dem Austrodnen aber braun oder bräunlich« 
gelb (dur; Auskochen mit Weingeift gereinigt: weißgrau), durch: 
ſcheinend, hart und fpröde erfcheint. Er wird weder vom Waifer noch 
vom Weingeift aufgelöit und geht, feucht fich felbft überlaffen, zuerft 
in fanre Gährung, dann in ftinfende Faͤulniß. Wenn er fauer ge: 
worden, aber noch nicht gefault ift, bildet er eine breiartige, 
nicht mehr elaftifhe, vielmehr mit dem Pinfel auszuftreichende, 
dabei Hark Plebende Maile. Der frifch bereitete feuchte Kleber ent: 
hält nach Sauffure 37 Prozent, nah Henry zwei Drittel 
feines Gewichts, nah Bouffingault 68.4 Prozent Waller ; 
der getrocknete nimmt durch Einweichen in faltem Waller allmd- 
lig wieder die nämliche Befchaffenheit an. Schwache Säuren, 
fo namentlich die Eijigfäure und die verdünnte Schwefelfäure, Iös 
ſen den Aleber leicht auf; deögleichen ägende Kalılauge. Die 
Menge diefes Beitandtheiles in dem Weizen iſt fehr verfchieden; 
beträgt aber wenigftend ein Zehntel des Gewichts, und meift 
defto mehr, je geringer der Gehalt an Stärfmehl iſt. 
—() Gummi ı'/, bis 21/, Prozent vom Gewichte des Weis 
jend, mandymal etwas mehr (biß 5 oder 6 Prozent). — d) Zu: 
Fer (Schleimzuder?), ı'/, biß 5'), Prozent. — e) Eiweiß: 
Roff (Pflanzeneiweiß), in feinen Eigenfchaften und feiner Zu: 
fammenfegung (aus Kohlenſtoff, Waſſerſtoff, Stickſtoff und 
Sauerſtoff) mit dem Eiweiß der Wögeleier übereinftimmend *), 





*) Zmifchen der Zufammenfesung des Eiweißſtoffs und jener des 
reinen Klebers fcheint Fein Unterſchied zu ſeyn. Bouffin 
gault fand in: a) rohem oder unreinem Kleber; b) der durch 
Weingeiſt aus rohem Kleber ausgezogenen Subſtanz; c) dem rei— 
nen Kleber (durch Auflöſung des unreinen in Effigfäure und Fäl— 
lung mitteljt Eohlenfauren Ammmoniaks Dargejtellt) ; d) dem Eiweiß: 
floff des Weigens: 
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*/, bis 1'/, Prozent. — f) Ein fette8 Ohl in geringer Menge 
(höchitend etwa ı Prozent), deſſen Sig der Keim (Embryo) des 
Meizenfornes if. — g) Mehrere Salze von Natron, Kalf ıc. 
befonders phoßphorfaure , auch fchwefelfaure, falzfoure ꝛc., de: 
ren Geſammtmenge gewöhnlich nicht '/, Prozent überfteigt. h) 
Waffer (natürliche Feuchtigfeit) von 15 bis 16 Prozent; durch 
Zrodnen beit 30? R. werden davon nur ungefähr 4 Prozent aus- 
getrieben , das Übrige entweicht erft bei höheren Wärmegraden. 

Aus dem Angeführten ergibt fih, daß Stärfe und Kle 
ber zum allergrößten Theile den Meblförper des Weizens bil: 
den; fie find ed denn auch allein, welche bei der Stärfebereitung 
die Hauptrolle fpielen. Es wird intereilant feyn, die Meuge die: 
fer zwei Beftandtheile, wie man fie bei Unterfuchung verfchiede- 
ner Sorten Weizen und Weizenmehl gefunden hat, fen: 
nen zu lernen. Unter Kleber ift überall roher (ungereinigter) zu 
verftehen. 

Weizen, 1000 Gewichttheile: 


Stärke. Kleber. nad: 
— ꝰ — N — 
Engliſcher (Middlefer). . .. 766 — 190 -— Day. 
r » Som: 
merweizen 2200 700° — 240 — » 
Sizilianifcher, dikfhalig .. 725 — 230 — » 

» dünnfchalig.. 722 — 239 — » 
Polniſcher 750 — 200 — 
Nordamerikaniſcher. » . ... 730 — 225 — 
Engliſcher, vom Mehlthau be: 

Talea 2 5.5 24 7 — 230 — » 
» brandig ..... 520 — ı3o — v 
Polnifcher, weiße Sorte... 389 ı — 351,0 — Berliner Ver: 
1 fuchen. 
a) b) c) d) 


Koblenftof .... 53.5 — 54 3 — 52.3 — 52.7 
Waflerlof .:-. .o— 7,5 — 65 — 6.9 
Stickſtoff · ... 15.0 — 139 — 189 — 18.4 
Sauerftof . .. 24,5 — 44 — 22.3 — 22.0 
Ale diefe Subftanzen waren im Wafferbade und zuletzt noch 
im Iuftleeren Raume (alfo volltommen) getrodnet. 
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Stärke. Kleber. nad: 
— — u 
Polnifcher, Hochbunte Sorte . 543.7 — 194.9 — Berliner Ber: 
fuchen. 
Aus der Ulermarf ....»-. 519.6 — 231,4 — » 
Paufiger (Guben) ...... 515.8 — 226.4 — » 
Ponmerfher (Stralfund) . . 587.8 — 135.9 — » 
Nordamerifanifh. (New: Yorf) 5196 — 229.7 — » 
’ » 541.1 -— 179.5 — » 
» » 547.0 — 191.4 — » 
v * 526.7 — 218.3 — » 
» (Virginien) 4864 — 2bo.ı — v 
» » 438.6 — 302.6 —  » 
» (Philadelphia) 448.7 — 329.5 — » 
» » 480.7 — 261.5 — v 
> » 517.4 — 235.4 — » 
Sizilianiſcher, 22... 717.0 — 147.0 — Razenberger. 


Weizen, mit Menfchenharn ge: | 
—düngt ..... 399.0 — 351.0 — Hermbftädt. 


wu“ u”. % Ze 


» Rindsblut gedüngt 413.0 — 342.4 — 
» Menfchenfotb » 414.4 — 339.4 — 
» Ziegenmift » 425.0 — 328.8 — 
» Shafmit » 428.2 — 329.0 — 
» Pferdemift » 616.4 — 136.8 — 
» Kuhmift » 623.4 — 1196 — 
» Zaubenmift » 631.8 — 123.0 — 
» Pflangenerde » 6594 — 96.0 — 
ungedüngt. ..... 666,6 - 92.0 — 


Emmer (Triticum dicoccum) 587.9 — 1298 — 


Weizenmehl, ı000 Gewidttheile: 


Staͤrke. Kleber. 
— ‚u — 


Bon franzöſiſchem Weizen. . 728.0 — 102.0 — 


v 


» » . 714.9 — 109.6 — 
» » . 713,0 — 103.0 — 
v » . 677.8 — 90.2 — 
Odeſſaer . 720.0 — 73.0 — 


» ..97084 — 121.0 — 


STH vu gg x 


r 


Zenned. 


nad : 
— 
Vauquelin. 
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‚Stärke. Kleber. nach: 
— eh — zul kan aa 
Bon Ddeflaer Weisen . . . 620.0 — 120.0 — RBauguelin. 
» v » . . 565.0 — 145.5 _ — v 
» MWinterweigen ..... 680.0 — 240,0 — Vogel. 
» franzöfifch. Weizen (?) . 745.0 — 125.0 — Prouft. 
» » » befled 750 — 345 (trod.Bo) Henry. 
» > v gewöhn: 
lihe8. 700 — 245 ( » 8o) » 
» Ddeilaer » 2...660 — 365 (» ı20) » 
» frangöfifhem Weizen . 851 — 919 — Boufiin- 
gauft. 


» Gpel; (Triticum spelta) 
feinftes Mehlvonlülm . 7140 — 220 — Vogel. 
» Einforn (Triticum mo- 


nococcum) un: 
gebeutelt . . . 618.4 — 149.6 — Zenneck. 
»gebeutelt ... 764.b — 153.4 — 


Bouffingault fand in dem getrockneten Mehle von 25 
verfchiedenen, auf demfelben Boden gewonnenen Weizenforten 
20.8 bis 33 3 Prozent Kleber — im ganz trodenen Zuftande be: 
rechnet. 

Krocker, der den Stärfegehalt mehrerer Gerreidearten und 
Mehlforten auf einem Umwege chemiſch beftimmte (durch Kochen 
der Subſtanz mit verdünnter Schwefelfäure, Gährung des dabei 
entjtandenen Zuders, und Beobachtung der eintretenden Kohlen: 
fäure-Entwidelung), wies folgende Mengen Stärfmehl im Wei: 


jen nad): 

Zalavera- Weisen... 2... 472.9 bis 478.6 in 1000 Xheilen. 
Sandomierz Weizen ..... 4479 » 455.0 » 
Wpitington: Weizen . ... » 446.2 v» 456. » 


Einforn (Trit monococcum) 460.2 » 475.2 
Weizenmehl Nr. ı, von Wien 561.9 » 570.a 
» Nr. 2, » 578.0 » 582.2 
> Ned, >» 499.3 » 504.6 
Die ungemein großen Verſchiedenheiten zwifchen obigen 
Refultaten find nicht allein der ungleichen Befchaffenheit des 
Weizens felbft zuzufchreiben, fondern rühren theilweife von ganz 
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anderen Umftänden her: ob dad Korn oder dad Mehl vor der 
Unterfuhung mehr oder weniger getrodnet, das Legtere mehr oder 
minder fein gebeutelt (von Kleientheilchen mehr oder weniger 
befreit) war; bei welchem Grade der Austrodnung die Beſtand⸗ 
theile (Stärfe und Kleber) gewogen wurden. Über diefe Punkte 
find nicht immer binlänglich genaue Angaben gemacht, zuweilen 
fehlen dergleichen ganz. Vorzüglich aber ift der Grad des Aus: 
tronens von Bedeutung für die Menge des Klebers, da diefer 
angetrocknet einen fo großen Waflergehalt einfchließt. Wei den 
Berfuchen von Vogel ift der Kleber feucht gewogen ‚worden; 
eben fo bei jenen von Henry (deren Nefultaten oben das Gewicht 
des Aleberd im trocdenen Zuflande zwifchen Klammern beigefegt 
M). Vauquelin und Prouft haben den Kleber troden be: 
fimmt; eben fo Hermbftädt, der die zum Trodnen angewen« 
dete Temperatur auf +30° R. angibt. Der von Bouffin: 
gault abgefchiedene Kleber war im Wafferbade (alfo beinahe 
+80° R.) und fchließlich noch im Iuftleeren Raume getrocnet; 
die erhaltenen 9ı.9 Theile hatten im frifchen (feuchten) Zuftande 
391.2 gewogen. Streng mit einander vergleichbar find demnach 
mr die von demfelben Chemifer herrührenden Ergebnijle. Sofern 
bei allen angeführten Unterfuchungen die Beflandtheile mechanifch 
(durh Auswalchen) von einander gefchieden wurden, gibt das 
Refultat durchaus den Stärfegehalt etwas zu hoch, den Kleber: 
gehalt entfprechend zu niedrig an, weil ein kleiner Antheil 
Kleber der Stärke beigemengt bleibt. 

Aus Hermbftädts Beobachtungen und anderen überein: 
fimmenden Erfahrungen geht hervor, daß auf fehwerem, ftarf 
gedüngtem Boden gewachfener Weizen reich an Kleber und da» 
gegen ärmer an Stärfmehl ift. Er eignet fi) dadurch vorzüglicher 
‚um Nahrungsmittel (zu Brot» und Kochmehl), hat aber für die 
Stärkefabrifation, Branntweinbrennerei und Bierbrauerei nicht 
fo viel Werth als die von Teichterem oder ſchwaͤcher gedüngtem 
Boden ftammenden, ftärfmehlreicheren Sorten. Gewöhnlich unter- 
ſcheidet fich jener Fleberreiche, auf fchwerem Boden gewachfene 
Beizen durch die Hülfen, eine braune Farbe und ein hornartig 
dichtes, durchfcheinendes Anfehen feiner Bruchflähen, weßhalb 
man für die SGtärfebereitung jederzeit einem dünnhuͤlſigen, gelb: 
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lichweißen, auf dem Bruche mehligen Weizen den Vorzug geben 
ſoll. Solcher wird gewöhnlich auf ſandigem Thon- oder Lehm— 
boden, am beſten aber auf fruchtbarem Kalkboden gewonnen. Da 
indeſſen die aͤußeren Kennzeichen doch keinen genauen Schluß auf 
den Staͤrkegehalt geſtatten, fo bleibt das Zuverlaͤßigſte, durch 
einen Verſuch im Kleinen ſich direkt darüber aufzuklaͤren, wenn 
man verfchiedene Weizenforten vergleichen oder deren Werth für 
die Babrifation ermitteln will. Zu diefem Zwede fann man ein 
Viertelpfund Weizen in einem irdenen Gefäße mit fo viel Waffer 
übergießen, daß dasfelbe ı bis 2 Zoll hoch darüber ſteht; ihn 
darin weichen laſſen, bis die Körner fehr leicht und vollſtändig 
zwifchen den Fingern zerquetfcht werden können; dann alles 
Waſſer abfeihen, den gequollenen Weizen aber in einem reinen 
metallenen Mörfer zu einem gleichförmigen Brei zerflampfen, 
diefen Brei endlih — lofe in ein nicht zu dichtes leinenes Tuch 
eingebunden — unter Waller in einer tiefen Schüffel fo lange 
ausfneten, bis bei fortgefeßter Arbeit in erneuertem Waſſer diefes 
nicht mehr milchig wird. Aus dem gebrauchten Waſſer ſetzt fich 
nach mehreren Stunden die durch die Poren der Leinwand ges 
drungene Stärke ab, welche man auf einem Teller in der Zimmer: 
wärme trodnet und zulegt wägt. Ihr Gewicht gibt genau 
genug den Stärfegehalt in %, Pfund Weizen, woraus leicht der 
Ertrag in Progenten oder für den Mepen berechnet werden fann. 
Geſetzt, man erhalte aus Y, Pfund Weizen 45/4 Loth Stärke, 


4%, >< 100 


fo zeigt dieß auf 100 Pfund Weizen = nahe 


58 Pfund, oder auf ı Megen Weizen — deifen Gewicht bei: 
fpielweife zu 114! Pfund angenommen — RE ra 
66 Pfund an. U 


Zur Stärfefabrifation eignet ſich auch ſolcher Weizen, 
welcher bei langer Aufbewahrung in den Magazinen verdorben 
ift, noch recht gut; denn diefe Verderbniß greift dad Stärfmepl 
weniger als die anderen Beftandtheile an. Daß vom Brand und 
Mehlthau (Bildung verfchiedener Arten fehr Fleiner Pilze 
während des Wachsthums) befchädigter Weizen eine fehr vermin: 
derte Ausbeute an Stärke liefert, geht aus den oben (in der Ta- 
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belle) mitgetheilten Beobachtungen von Davy hervor. Diefe 
Krankheiten zerfiören, zu ihrer höchſten Entwicelung fortge- 
Ihritten, fogar den Stärfmehlgehalt gänzlih. Indeſſen wird 
brandiger Weizen, dem der Brand nicht zu fehr gefchadet bat, 
wegen feines wohlfeilern Preifes oft zur Stärfebereitung benugt. 
Unreifer Weizen gibt nur wenig Stärfe; ausgewachſener 
um 6 bi8 30 Prozent weniger ald guter Weizen. — 

Die Hauptarbeiten der Weizenftärfe - Fabrifation find: 
ı) die Vorbereitung ded Weizend; 2) die Abfonderung der Stärke 
daraus, durch Austreten ꝛc.; 3) die Reinigung der Stärke durd) 
Waſchen und Schlämmen; 4) dad Trocknen. derfelben. 

ı) Vorbereitung des Weizend — Ihr Zwed ilt, 
dad Korn dergeflalt zu erweichen und zu zertheilen, daß die Zellen, 
in welchen die Stärfeförnchen liegen, geöffnet werden; denn nur 
dadurch entſteht die Möglichkeit, nachher mittelft eines einfachen, 
dur mechanifchen Druck unterftügten Wafch: oder Schlämmpro- 
seiled die Abfonderung der Stärfe von den übrigen Beftandtheilen 
ju bewirfen. 

Es gibt zwei Haupt: Methoden, den Weizen in gedachter 
Abficht vorzubereiten. | 

a) An den meilten Orten (namentlich auch in Halle, 
welches wegen der Vorzüglichfeit feiner Stärfe eined wohlbegrün: 
deten Rufes genießt) wird der, durch Sieben oder Fegen vorläufig 
von Staub und anderen fremden Körpern gereinigte Weizen 
gefhrotet, da h grob zermahlen; das Schrot mit Waffer in 
Bottiche (Auellbottiche) gegeben, und darin fo Tange ſich 
felbt überlaffen, bis die Slüffigfeit fauer geworden ift. 

Zum Schroten bedient man fich entweder einer gewöhnlichen 
Mahlmühle mit zwei (gut gefchärften und etwas weit aus einan- 
der geftellten) Steinen, oder einer Quetfchmafchine mit zwei eifer: 
nen Walzen) Bd. II. ©. 148). Im erftern Balle muß der Weizen 
vorher genept, d. h. befeucdhtet werden, indem man ihn mit 
Waſſer (etwa 5 bis 6 Prozent feined Gewichts) nach und nad) 
befprengt, dabei gut durchfchaufelt, und dann ı2 Stunden lang 
in Ruhe läßt*). Durch das Netzen wird nicht uur dad Verſtau— 





*) Wenn man den Weizen, ftatt ihn zu neben, in einem Bottich mit 


142 Stärfe. 


ben in der Mühle verhindert, fondern auch die Hülfe erweicht und 
zaͤhe gemacht, fo daß fie zwifchen den Steinen nur zerreißt, ohne 
in Staub zerkleinert zu werden. Diefer Umftand ift wefentlich ; 
denn die dem &Schrot beigemengten groben Hülfentheile müffen 
dasfelbe beim folgenden Einweichen in Waſſer loder erhalten, und 
bei feinerer Zertheilung würde eine beträchtliche Menge der 
Hülfenfubftanz nachher durch die Tretfädfe gehen und die Stärke 
verunreinigen. — Bei Anwendung einer Walzen: Schrotmühle 
unterbleibt das Neben des Weizens, weil diefe Art Mühlen fein 
Stauben verurfacht, und auch die Hülſen zerquetfcht, ohne fie 
fehr zu zerfleinern. 

Das Einweihen (Einquellen, Einmaifchen, Ein 
teigen) des Schroted wird verrichtet, indem man etwas Waſſer 
in den Bottich *) gibt, eine angemeſſene Menge Schrot hinzu: 
rührt, und fo mit abwechfelndem Zufügen von Waffer und Schrot 
fortfährt, bis etwa drei Viertel des Bottichraumes gefüllt find; 
zulegt aber noch fo viel Waller zufeßt, daß dieſes ungefähr ı Buß 
hoch über dem Schrot fteht. Nach einiger Zeit ſchwillt das Fegtere 
durh Einfaugung von Waſſer beträchtlich auf, und die Maffe 
verdickt fih; man muß fie aber immer bei einem folchen Grade 
von Konſiſtenz erhalten, daß fie leicht vom Ruͤhrholze abläuft, 
und deßhalb nach ı2 bid 24 Stunden nöthigen Falls noch etwas 
Waſſer zufepen. 

Wenn das Schrot gehörig vom Waller durchdrungen ift, 
fo löfen fich die in dem Weizen enthaltenen auflöslichen Stoffe 
(Zuder, Oummi, Eiweißjtoff, Salze) auf; der Zucker — welchem 
der Kleber als Berment dient (Bd. VI. ©. 344) — geht zuerfl 
in geiflige, dann fchnell in faure Gährung, d. h. es entitehe 
daraus Alfohol, aus diefem Effigfäure, jedoch ohne tumul« 





Waller abwäſcht, fo kann dadurch zugleich die Reinigung deſſelben 
bewirkt und fo dad Sieben oder Segen erfpart werden; nur hat 
man alle auf dem Waffer fchwimmenden Körner abzunehinen und 
den gewafchenen Weizen recht gut abtropfen, ja ein wenig über« 
trodnen zu laffen, Damit er nicht zu feucht in die Müple kommt. 

*) Neue Bottihe werden, wenn fie von Eichenholz gemacht find, mit 
heißem Wafler forafältig ausgebrüht, bevor man fie in Gebrauch 
nimmt. 


—. 
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tuarifche Sährungserfcheinungen, weil die Menge des Zuders 
fehr gering ift. Man bemerkt nur, daß Bläschen von kohlenſaurem 
Safe aufiteigen, welche durch Mitreißung leichter, feiter Theilchen 
eine f[haumige Dede bilden, und daß der Anfangs auftretende 
geiftige Geruch einem fehr unangenehmen fäuerlichen Pla macht. 
Es iſt anzunehmen, daß überdieß aus einer kleinen Menge Gummi 
oder Stärfe Milhfäure gebildet wird. Diefe und die Effig- 
iäure löfen einen großen Theil des Kleberd auf, und befördern 
dadurch die nachherige Abfonderung, fo wie die Reinheit der 
Stärke. Der Verlauf diefes Gaͤhrungsprozeſſes dauert deſto län: 
ger, je niedriger die Temperatur des Lofals ift; e8 fönnen ı, 2,8 
und felbft A Wochen darüber verfliefen, vom Eintragen des 
Schrotes in die Vottiche an gerechnet. Umgerührt wird die Maſſe 
nah Ablauf der erften 24 Stunden nicht mehr; man begnügt 
fi damit, den etwa in der Mitte zu hoch aufgeftiegenen Schaum- 
berg (Rönig genannt) fanft niederzudrüden. Man muß den 
richtigen Zeitpunft wahrnehmen, um dem fchädlichen weitern 
Bortfchreiten der Gährung (welches durch Schimmeln der Maſſe 
und flinfende Bäulnif fich offenbaren würde) vorzubeugen, indem 
man die gegohrene Maſſe fogleich der folgenden Arbeit (dem Aus: 
treten) übergibt. Zur Sommerszeit erfordert der Gang des Gaͤh— 
tungöprozejled große Aufmerffamfeit; im Winter fchaden ein 
Paar Tage Verfäumniß nichts. Man erfennt die vollendete faure 
Bährung, alfo den Zeitpunft, wo die Maffe aus den Bottichen 
genommen und verarbeitet werden muß, an dem Einfinfen der 
Schaumdede und daran, dafi die unter ihr ſtehende gelbliche Flüſ— 
figfeit fauer ſchmeckt, ziemlich klar erfcheint, auch fich leicht von 
den feiten Theilen trennen läßt. Wird in diefer Periode eine Hand: 
voll Schrot aus dem Bottich genommen, fo muß fie bei zweima- 
ligem Untertaucdhen und ftarfem Ausdrüden in reinem Waſſer alle 
Stärke von fich geben, eine dritte Portion alfo nicht mehr milch: 
artig weiß färben. 

Verſchiedene Mittel werden oft angewendet, um die Gährung 
zu befchleunigen. In diefer Abficht wendet man z. B. beim Ein- 
quellen des Weizenfhrotes einen Theil des Waflerd in erwärm: 
tem Zuflande an; oder fügt ein wenig Sauerteig oder Bier— 
befe bei; oder benügt einen Zufag von '/,, bis '/; Sauer: 
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waffer (der gegohrenen Flüſſigkeit, welche bei früheren Berei— 
tungen entitanden und von der Stärfe.abgefondert ift). 

Auf die Anwendung erwärmten Waſſers ift das rheinifche 
Verfahren der Stärfebereitung (in Mannheim zc.) gegründet. Man 
ſchrotet hierzu den Weizen nicht, fondern weicht ihn ganz in 
warmen Wafler ein, deſſen Temperatur man nach der Luftwärme 
regelt, indem man | 

bei + 25° Waller von + 33° N. 


» 20° » » 37° » 
» 15°  » » 39° » 
» 10°» » 42" » 
» 5° » » 45° » 
» 0° » » 48° » 
” 5° » » 52" » 
» 10° » » 55° » 


» ..1ı5° » » 57° » 
gebraucht. Nach 48ſtündigem Stehen im (bedeckten) Bottich rührt 
man die Maſſe gut durch, bringt fie in Geihefäffer mit einem 
durchlöcherten, ftrohbededten Zwifchenboden, läßt bier das nicht 
eingefogene Waller (Fettwaſſer) ablaufen; bringt hierauf den 
Weizen wieder in den Bottih, begießt ihn mit weniger Waſſer 
als das erfte Mal, dedit zu, und läßt noch 12 Stunden gähren, 
worauf fogleich die Verarbeitung zur Abfcheidung der Stärfe folgt. 

Folgendes Verfahren wird an mehreren Drten mit gutem 
Erfolge angewendet: Man weicht den ganzen Weizen 48 bis 72 
Stunden lang in Waifer, läßt ihn dann durch eine Walzenquetfch- 
müble geben (welche da6 Korn zerquetfcht, die Hülfen aber nur 
aufreißt, ohne fie zu zerfleinern), und bringt ihn fo in Bottiche. 
Hier bleibt er zuerft ohne Wajlerzufag liegen, wobei er ſich durch 
eine anfangende Gährung im Innern erwärmt. Nach ſechs Stun: 
den (im Sommer) bis höchſtens 24 Stunden (im Winter) fügt man 
das nöthige Waſſer — rein oder mit Sauerwafler verfegt — 
hinzu, und läßt nun der Gährung ihren Verlauf. 

b) Hin und wieder wird der Weizen ohne Gaͤhrung zur 
Stärfebereitung aufgefchloffen, indem man ihn ganz (ungefchro: 
tet) in den Bottichen mit Waffer einquellt, die oben fhwimmenden 
tauben Körner entfernt, und ihn (4 bis 6 Zage) fo fliehen laͤßt, 


Sabrifation aus Weisen. . 4145 


bis er dergeftalt erweicht ift, daß die Körner Leicht jwifchen den 
Gingern, unter Ausfluß eines milchaͤhnlichen Saftes, ſich zerdrü⸗ 
den laſſen. Da hierbei die Verhinderung der Gährung in der 
Abficht liegt, fo muß, befonders in warmer Jahreszeit, das Weich: 
waſſer oft (fogar täglich zwei Mal) abgezapft und durch frifches 
erfegt werden, damit Fein übler Geruch entfteht. Der genügend 
erweichte Weizen wird nach Abzapfung des Wailers aus den Bor: 
tihen genommen, und wenn er recht gut abgetropft ift, in einer 
Balzen:Schrotmühle (welcher man, des Roftes wegen, gern ftei- 
nerne Walzen gibt) zerquerfcht, die zerquetſchte Maffe alsdann 
dur Ausdrücken noch ferner von einem Antheile Waffer befreit 
und endFich zum zweiten Male zwifchen die Walzen gebracht, da: 
mit ein gehörig feiner und gleihmäßiger Brei daraus entiteht. 

Die Methode, den Weizen ohne Gährung vorzubereiten, 
gewährt mehrere Vortheile, welche darin beftehen: 1) daß die 
Babrifation weniger Zeit erfordert; 2) daf der unangenehme, 
die Nachbarfchaft beläftigende Geruch vermieden wird; 3) daf die 
nad Abfonderung der Stärfe bleibenden Rüdftände ein nahrhaf— 
tetes und geſunderes Viehfutter abgeben, als jene von gegohre— 
nem Schrote. Die Anſicht Einiger, daß auch die Staͤrke weißer 
ausfalle, bedarf noch der Bellätigung, und fcheint fehon dadurd 
widerlegt zu werden, daß an mehreren Orten, deren Stärfe we- 
gen ihrer Schönheit berühmt ift (5. ®. Halle, wie fhon oben 
erwähnt), gerade die Gährung angewendet wird. Dagegen ift 
ausgemacht, daß ohne Gährung die vollftändige Abfcheidung der 
Stärfe vom Kleber fhwieriger von Statten geht, und eine gewille 
Menge fein zertheilten Klebers in der Staͤrke eingemengt bleibt, 
welche dadurch an Weiße und Gute verlieren muß, wenn er nicht 
nadhträglich durch ein zeitraubendes Auswafchen mit Sauerwaſſer 
aufgelöft und entfernt wird *). 





= 


*) Neuerlih hat man vorgefchlagen,, bei der Vorbereitung des Weir 
zens ohne Gährung fi, ſtatt des reinen Waſſers, einer ſchwachen 
Askalilauge oder einer Mifhung von Waller mit Eleinen Mengen 
Schweifelfäure, Salzſäure ıc. zu bedienen, um eine Auflöfung des 
Kleberd zu erreihen, wie bei der Gährung die in der Maffe ſelbſt 
erzeugte Efjigfäure fie bewirkt. Diefe Methoden, obſchon fheore: 

Tehnol. Encytlop. XVI. DB». 10 


146 Stärke. 


2) Abfonderung der Stärfe aus dem vorbe 
reiteten Weizen. — Der nad) einer der eben befchriebenen 
Verfahrungsarten behandelte Weizen befindet fi in einem Zu- 
Rande höchfter Aufgequollenheit und Erweihung; die Stärfe: 
förnchen liegen darin nur lofe von den übrigen Subſtanzen (Kle- 
ber und Hülſen) umhüllt; ja es ift, wenn man die Gährung 
angewendet hat, ein bedeutender Theil des Kleber in dem fauer 
gewordenen Wailer aufgelöft worden. Ein unter Einwirkung 
mehrmals erneuerten Waſſers audgeüubter mechanifcher Drud 
genügt nun, die Stärke aus der Male herauszufpülen, und 
läßt man hiebei das mit Stärfeförnchen beladene Waller dur 
einen Körper mit feinen Poren (wie namentlich Leinwand) gehen, 
fo läßt diefer die Stärfe dur, hält aber die gröberen Hülfen- 
theilhen und den zufammenhängenden Kleber zurüd. 

Am öÖfteften erreicht man diefen Zwed dadurch, daß man 
die in dem Gaͤhrbottich aufgerührte Maffe, oder den durch das 
Quetſchen des nicht gegohrenen Weizend auf dem Walzwerfe ent: 
ftandenen Brei in Säde (Tretfäde) von grober, flarfer und 
weder zu lofer noch zu dichter (Hanf:) Leinwand einfüllt, und 
durch Arbeiter mit reinen Füßen austreten läßt. Das hiebei 
angewendete 3 Fuß hohe Tretfaß ſteht auf Beinen oder 
Stüpen von etwa 3 Fuß Höhe, damit unter ein an deflen Geite 
dicht über dem Boden angebrachtes Zapfenloch ein Eimer geftellt 
werden kann, welcher die durchs Treren ausgepreßte Flüſſigkeit 
aufnimmt. Man fängt damit an, von der breiartigen (nöthigen- 
falls mit etwas Waſſer verdünnten) Maile fo viel in einen Sack 
zu geben, daß derfelbe nicht ganz voll ift; legt dann den Sad, feft 
zugebunden, in das leere Faß, und läßt ihn vorfichtig, unter 
öfterem Umwenden, treten. Die biebei durch die Poren der Lein- 
wand herausdringende Slüfligfeit it von der in ihr mechanifch 
eingemengten Stärfe milhweiß, und enthält die Salze, das 





tiſch völlig richtig, eignen ſich ober nicht gut für die Fabrikation, 
weil fie den (hauptfählih aus Kleber und Hüllen beftehenden) 
Rückſtand, welcher nad der Abfcheidung der Stärke bleibt, mit 
Alkali oder Eäure verunreinigen, und dadurch zur Viehmaft uns 
tauglih machen. 
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Gummi, den Eiweißftoff des Weizens, fo wie mittelft Eſſig— 
fäure und Milchfäure eine gewiſſe Menge Kleber aufgelöft, for 
fern nämlich die Vorbereitung durch Gaͤhrung gefchehen ift. Im 
entgegengejegten Falle fehlt die Säure, es ift folglich nichts vom 
Kleber, dafür aber der noch unveränderte Zucker des Weizend 
aufgelöft. Zedenfalld gehen feine Theildhen des Klebers und der 
Hülſen durch die Leinwand und mengen fich der Stärke bei; ein 
Antheil dieſer Unreinigfeiten wird fogleich befeitiget, indem man 
nach einiger Zeit die milchige Slüfligkeit durch das Zapfenloch im 
den Eimer abzieht, fie aber dabei durch ein über den legteren 
gehaltenes feines Haarfieb (oder ein Meflingdrahtfieb mit 70 bis 
80 Dräbten auf ı Zoll) laufen läßt. Der Eimer wird fodann in 
die Abfüßwanne (f. unten) ausgeleert. Da auf ſolche Weife der 
größte Theil Blüffigfeit aus dem Inhalte des Sackes entfernt 
wurde, aber zum Wegſchwemmen der Etärfe daraus das Vor: 
bandenfeyn einer bedeutenden Waflermenge unentbehrlich ift, fo 
‘fhüttet man nun, nachdem dad Zapfenloch wieder verſchloſſen 
it, fo viel Waſſer in das Faß, daß der Sad davon bedeckt wird, 
und fept das Treten mit fleißigem Wenden des Sades fort. Die 
fo gewonnene zweite milchige Slüffigfeit wird ebenfalld abgezapft 
und zu der erfien in die Abfüßwanne gegoffen, das Faß aber 
mit neuem Wafler verfehen und das Treten zum dritten Male 
vorgenommen. Wenn die erften beiden Male richtig verfahren 
worden ift, fo gibt der Inhalt des Sackes jegt nur fehr wenig 
Stärfe mehr ab, das Wafler wird alfo nur ſchwach milchig. Man 
bringt deßhalb diefe dritte Slüfligfeit nicht in die Abfußwanne, 
fondern fegt fie bei Seite, um fie beim folgenden Austreten einer 
neuen Portion des Breied flatt reinen Waſſers anzuwenden. Es 
ergibt fih aus dem Gefagten die Art, wie der ganze Juhalt 
des Quellbottichs verarbeitet und die Stärfe davon abgefchieden 
wird. Die Rüdflände aus dem Tretſacke beſtehen aus Kleber, 
vermengt mit ein wenig ©tärfe, den Hülſen oder Schalen der 
Weizenförner und den (gewöhnlich unverlegten) öhligen Keimen ; 
fie dienen ald ein Höchst Fräftiges Biehfutter, befonders für Schweine, 
weßhalb die Schweinmaft in der Regel und ganz naturgemäß -ein 
wefentliches Nebengefchäft der Stärkebereitung ijt. Eine andere An: 
wendung des feuchten Klebers aus den Tretfäden iſt die zu 
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Kleifter für Schuhmacher (Schufterfleifter, Schufter: 
pappe). Er muß für diefen Zwed von den Hülfen gereinigt, 
und deßhalb noch einer befondern Bearbeitung unterworfen wer: 
den. Man gibt ihn nämlich in ein Faß, welches mit einer hori— 
zontalen eifernen Achfe in fehr fchnelle Umdrehung verfegt wird, 
während zugleich fortwährend ein Waſſerſtrahl in dasfelbe ein- 
fließt. Durch das Waller wird der Kleber in einem aufgequol» 
Ienen lodern Zuftande erhalten, ohne jedoch feinen Zufammen= 
bang zu verlieren; er läßt daher nach und nach die Hülſen 
fahren, welche vermöge der Zentrifugalfraft, nebft dem Waffer 
durch eine in dem Bauche ded Faſſes eingefegte durchlöcherte 
Thür berausgefchleudert werden. Im Kleinen genügt dad Aus— 
neten und Auswaſchen mis Waller über einem etwas weitlöche- 
rigen Siebe zur Entfernung der Hülſen. Der fo gereinigte, 
zähe und elaftifhe Kleber nimmt bei mittlerer Temperatur (+ ı2 
bis ı5° N.) binnen 7 bi6 8 Tagen durch Sauerwerden die flüfs 
fige Beſchaffenheit an, welche ipn zum Aufftreichen mit dem Pin: 
fel geeignet macht. Er fann in diefem Zuftande noch 8 bio 10 
Zage brauchbar aufbewahrt werden, ehe er fault; zu längerer 
Konfervirung muß er aber, dünn ausgebreitet, in der Wärme 
getrodnet werden, wonach er fih, wenn man ihn gebrauchen 
will, mit zugegebenem Waſſer wieder zu Kleifter anmachen läßt. 

Das Austreten ift die einfachſte und zugleich eine fo 
völlig wirffame Methode zur Abfonderung des Stärfmehls, dag 
eigentlich jede fünftlichere Einrichtung für diefen Zwed entbehrt 
werden faun. Gleihwohl bedient man ſich hin und wieder einer 
Mafhine, welche das Auötreten erfegt. 

Dieſe Vorrichtung beſteht aus einer großen runden Buͤtte 
(Trotte) mit s bis ı !/, Fuß hohem Rande, deren Boden mit 
einer Menge fehr Feiner Löcher verfehen, und weiche über einer 
anderen Bütte (Tropfbuütte) angebracht iſt. Auf dem durch— 
löcyerten Boden der Zrotte wird die breiartige Maſſe ausgebreir 
tet, und durch zivei auf ihrer Stirn im Kreife herumrollende 
fhwere Muͤhlſteine gequetfht, während man nach Erforderniß 
Waller zugießt, welches mit den Staͤrketheilchen beladen, durch 
den Boden in die Zropfbütte abläuft. Das Waller wird lau: 
warm angewendet, befonderd anfangs, wo es eine Temperatur 
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von + 36 bis 40° R. hat. Ein Arbeiter ift befchäftigt, den 
Brei mit einer Schaufel ſtets wieder auf die Bahn der Steine 
hineinzufchieben ; oder man läßt dieß durch Streichbreter verrichs 
ten, welche mit den rollenden Steinen die Kreisbewegung machen. 
Die Bearbeitung hat ihr Ende erreicht, wenn daß abtropfende 
Waſſer nicht mehr mildig gefärbt if. Die Mafchinerie fann 
durch ein Pferd getrieben werden und ſtimmt in dem Wefentlichen 
der Anordnung mit den Quetfchmafchinen der Ohlmühlen, den 
Walzmühlen der Pulverfabrifen zc. überein, welche dabei zum 
Vorbilde genommen find (f. ®d. X. ©. 199 — 204). 

Wenn der Weizen (wie ©. 145 angegeben) im geweichten: 
Zuſtande zwifchen Walzen zerquetfcht und folglich deſſen Hülſe völ- 
ligungerfleinert erhalten worden ift, fo befigt die gegohrene Maſſe 
einen folhen Brad von Loderheit, daß bloßes Auswafchen ohne 
Drud ſchon zur Abfonderung der Stärfe hinreicht. Man bedient 
fih Hierzu einer horizontal gelagerten zylindrifchen Trommel von 
„B. 6 Fuß Länge und 4'/, Buß Durchmeffer, deren Mantel 
aus Kupferbleh gebildet und mit nahe beifammen ftehenden 
Heinen Löchern fiebartig durchbohrt ift. Ein eben fo durchlöcher⸗ 
ter Fleinerer (nur ı2 Zoll weiter) Kupferzylinder it im Innern 
ded großen und Ponzentrifch mit demfelben angebradt. Der 
Kaum zwifchen beiden Zylindern wird etwas über die Hälfte 
mit gegohrenem Weizen angefüllf, und hierauf während fteter 
langfamer Umdrehung diefes Apparates, durch einen der Zapfen 
(welcher deßhalb hohl feyn muß) ununterbrochen Wafler in den 
innern Zylinder geleitet. Diefes durchdringt in zahllofen feinen 
Strahlen die Weizenmaſſe, fließt aus den Löchern des äußern 
Zylinders (der Trommel) mit DBtärfe beladen ab, und wird in 
die Segbottiche oder Abfüßwannen geleitet. 

E. Martin zu Vervins hat neuerlidy eine Anweifung ges 
geben, die Stärfe aus Weizenmehl oder Weizengried (flatt aus 
ganzem oder gefchrotetem Weizen) zu bereiten: ein Verfahren, 
welches feinen Grundzügen nach uralt, und zur gewinnbringenden 
Ausführung im Großen wohl nur unter befondern Umfländen 
geeignet if. Er macht aus dem Mehle oder Gried mit Waller 
einen fteifen Teig an, läßt diefen 6 bis ı2 Stunden ruhen (da: 
mit der Kleber gehörig Waller anzieht), und Enetet ihn dann — 
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in Portionen von 8 bis 9 Pfund — ıtber einem fehr feinen 
Drahtfiebe, während ein ununterbrochener Waſſerſtrahl darauf 
fließt, mit den Händen aus, bis das durchs Sieb gehende Waſſer 
nicht mehr mildhig getrübt erfcheint. Das Nähere hierüber ift 
in Dingler’s polgtechnifhem Journale, Bd. 64, S. 128—ı39, 
zu finden. 

3) Reinigung der Stärfe. — In den Abfüß- 
wannen (Bottichen von Tannenholz, 4 Buß hoch, oben 3, un: 
ten 2'/, Fuß weit) wird, wie fchon erwähnt, die beim Austreten 
von der Weizenmaſſe gewonnene milchige Slüffigfeit gefammelt. 
Beim ruhigen Stehen fällt darin die Stärfe nieder, und lagert 
ſich am Boden als eine mehr oder weniger dide Schichte, von 
welcher dad Waſſer abgelaifen werden kann. Zu diefem legtern 
Zwecke verfieht man jede folhe Wanne mit mehreren Zapfenlö: 
chern, von welchen das unterfte etwa 6 Zoll über dem Boden, 
jedes folgende aber ein wenig weiter oben ald das vorhergehende, 
angebracht ift. | | 

Die Wannen füllt man bis oben an; follte dic legte nicht 
ganz; voll werden, ſo fügt man das Fehlende von reinem Waf: 
fer hinzu. Außerdem ift es zwedmäßig, in jeder Wanne nahe 
gleich viel Stärfe zu haben, weil fo dad nachherige Auswafchen 
gleihmäßiger von Statten geht; daher vermengt man die Flüſ— 
figfeit vom erften und jene vom zweiten Austreten mit einander, 
und bringt von jeder gleich viel Eimer voll in jede der Wannen. 
Sobald letztere gefüllt find, rühre man ihren Inhalt mit einem 
reinen hölzernen NRührfcheite fehr gut auf, um die fchon nieder: 
gefallene Stärfe wieder vollfommen im Waller zu vertheilen ; 
läßt fie hierauf ungefähr 24 Stunden in Ruhe und fchreitet dann 
zum Abzapfen, wobei man das oberfte Zapfenloch zuerft, die 
übrigen nad) der Neihe öffnet, und mit demjenigen endigt, wel⸗ 
ches ſich zunächit über dem VBodenfage befinder. Durch biefes 
portionenweife Abziehen der Flüffigfeit auf verfchiedenen Punf: 
ten der Höhe, von oben nach unten fortfchreitend, erreicht man 
den Vortheil, daß der Bodenfag nicht in Bewegung fommt und 
ſich aufrührt, wie e8 der Ball feyn würde, wenn alle Zlüffigfeit 
aus dem zunächft über dem Bodenſatz befindlichen Loche abflie- 
Ben follte. 
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Das abgezogene Waller enthält, wie aus dem bereitd Vor: 
getragenen ſich ergibt, die auflöslichen Stoffe des Weizens, fo 
wie — wenn ©ährung beim Quellen angewendet wurde — 
Effig: und Mildfäure, durch deren Vermittelung eine gewiſſe 
Menge Kleber aufgelöft iſt. Im letztern Falle zeige fie eine faure 
Belchaffenheit und heißt Sauerwaffer. Man benugt das 
Sauerwailer theild in Vermengung mit dem in den Tretfäden 
gebliebenen Rüdftande zum Viehfutter, theild ald Zufag beim 
Einquellen frifchen Weizenfchrotes, um deffen Gährung zu be- 
fördern (f. oben); auch wohl, nad Sättigung der freien Säure 
dur Kalf, ald Dünger; oder, mit Branntwein vermifcht, zur 
Babrifation von Eſſig nach der Methode der Schnellefligfabrifa: 
tion (Bd. V. ©. 324). 

Der in den Abfüßwannen entftandene Bodenfag ift in ver- 
fhiedener Höhe von verfchiedener Beichaffenheit. Zu unterft hat 
fi reine Staͤrke gefegt, die einen feit zufammenhängenden Kus 
hen bildet; weiter nach oben erfcheint mehr und mehr die Stärfe 
loderer, mit feinen Klebertheilchen *) und Trümmern der Weis 
jenhülfen vermengt, da diefe beiden fpäter niedergefallen find; 
ganz oben endlich ift eine fchlammartig flüffige Lage (Butter 
genannt), welche faft nur Kleber und Hülfen und wenig Stärke 
enthält Wenn man beim Abzapfen auf diefen graulich gefärbten 
Schlamm fommt, fo läßt man ihn in ein befonderes Gefäß lau⸗ 
fen, um daraus den Rüdhalt von Stärke zu gewihnen, wie 
nadhher gezeigt werden wird. Der in der Wanne zurüd bleibende 
fetere Theil des. Bodenfages ift nun noch auf zweierlei Weife 
verunreinigt ; erftend durch die in feinen Zwifchenräumen einge- 
ſchloſſene Blüffigfeit, und zweitens durch die fhon erwähnte Bei» 
mengung von Kleber: und Hülſen-Reſten. Won jener befreit 
man die Stärfe durch Auswafchen (Abſüßen), von diefer.. 
— — —ñ— — —ñ— nn mn nn — mn m — nn 

*), Die Einmengung des Klebers in der Stärke iſt ihrer Schönheit 
fo weſentlich nachtheilig, daß man in manden Fabriken, wo das 

Einquellen des Weizens ohne Gährung üblich if, — um wenig: 

ſtens eine nadträglihe Auflöfung von Kleber herbeisuführen — 

das Waffer in denyAbfüßivannen fo lange über der Stärke ſtehen 


laͤßt, bis es fauer geworden iſt, und dann er zum Abzapfen 
(reitet, | 
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durch Schlänmen: zwei Operationen, die größtentheild in eine 
einzige zufammenfallen, d. h. durch die folgende Behandlung 
gleichzeitig ausgeführt werden. 

Die Abfißwanne wird, nach vollendetem Abzapfen und 
Verſchließung fämmtlicher Zapfenlöcher , wieder ganz mit reinem 
Waſſer gefüllt; der VBodenfag damit vollitändig aufgerührt. 
Wenn fich die Stärfe von Neuem feſt an den Boden gefept hat, 
zapft man abermals die darüber fiehende Flare Flüſſigkeit ab, 
gießt diefelbe weg und fängt nur den obern fchlammartigen Theil 
des Miederfchlages befonders auf, welchen man zu dem erften 
Schlamme ſchüttet. Dazu fügt man fchließlih auch noch die 
oberfte lockere und ſchmutzige Lage der abgeſetzten Stärfe, welche 
man zu diefem Behufe durch Aufgießen einer einen Menge reis 
ven Waſſers und behutfames Fegen mit einem ederfittig ab» 
ſchwemmt, bis die blendend weiße Barbe der reinen, feit zufam- 
mengefunfenen Stärfe zum Vorfcheine komut. Letztere zerfticht 
man fodann mittelft eines fpatenförmigen eifernen Inftrumentes 
in Stüde, rührt fie. mit reinem Waffer wieder zu einer Milch 
an, und gieft diefe durch ein (dabei in fchüttelnde Bewegung 
gefestes) fehr feines Sieb von Pferdehaar oder Geidengaze 
(120— 150 Dffnungen auf ı Zoll) in eine andere Abfüßwanne. 
Das Sieb hält Hülfen: und Klebertheilchen zurück, welche daraus 
nach Maßgabe ihrer Anhäufung entfernt werden müffen, um das 
Durchlaufen der Stärfe nicht zu verhindern. Zu diefem Zwedfe 
fchüttet man, fobald das Sieb fich zu verftopfen anfängt, etwas 
Mares Waffer auf die dorin befindlichen Unreinigfeiten, um von 
diefen alle Stärfetheilchen abzufpuülen; flürzt dann das Sieb um, 
und begieft die Äußere Seite des Bodens mit Waller, welches 
die Reinigung eben fo fehnell als vollftändig bewirft. Die auf 
befchriebene Weife aanz angefüllte Wanne überläßt man, nad: 
dem der Inhalt tüchtig durchgerührt ift, der Ruhe, bis wieder 
die Stärfe fich abgelagert bat; worauf durch Abzapfen das oben- 
ftehende Waller davon getrennt, der Stärfefuchen aber durch 
gelindes Aufdrücen reiner Leinentücher foweit abgetrodnet wird, 
daß er in der Mitte hart anzufühlen ift. Zeigt ſich der obere 
Theil dejfelben noch unrein (fchmugigweiß), fo fehabt man ihn 
ab, ohne mehr als nöthig davon wegzunehmen. Das Abgefchabte 
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wirft man zu dem früher erhaltenen Schlamme, oder reinigt es 
für ſich allein durch wiederholtes Anrühren mit Wafler und Ab- 
fegen. In einigen Sabrifen trodnet man die ganz ausgewafchene 
Stärfe nicht durdy Tücher ab, fondern bringt fie in flarf naffem 
Zuftande in fpisig zulaufende frei aufgehängte Zwilchbeutel (A b> 
tropffäde), oder in einen parallelepipedifchen,, hölzernen, im 
Boden durchloͤcherten, mit Leinwand audgelegten Kaften *) 
um Abtropfen. 

Vollfommen ausgewafchene (abgefüßte) Stärke darf, noch 
naß auf ein Stüd blaued Lackmuspapier gebracht, dasfelbe nicht 
im Mindeften röthen; das Gegentheil zeigt einen Rüdhalt von 
Effigfäure (und Milchfäure), der durch erneuertes, nach der be: 
fhriebenen Art vorgenommenes Abfüßen gänzlich zu befeitigen 
it. Daß diefe Probe auf vollendetes Auswafchen nur alddann 
Anwendung findet, wenn die Vorbereitung des Weizens durch 
Bährung geſchah oder das Wafler in den Abfüßwannen der Säue- 
rung überlaffen wurde (f. oben die Anmerkung), verfieht fich von 
ſelbſt, weil überhaupt nur in diefem Falle die Bildung von Säure 
Statt gefunden hat. | 

Aus dem oben erwähnten Schlamme oder Futter ge 
winnt man (wenn diefe Subftan; nicht nebft den andern Abfällen 
jur Schweinmaft verbraucht wird) die darin enthaltene Stärke 
durch einen weiteren Schlämmprozeß, wobei. auf zweierlei Weife 
verfahren werden fann. Entweder rührt man ihn in befonderen 
Abfüßwannen mit reinem Waſſer an, und entfernt nach erfolg- 
tem NAbfegen die klare Flüffigfeit durch Abzapfen, die lockere 
und umreine obere Schicht des Bodenfapes durch Abfpülen mit 
wenig Waller, worauf man ganz unten die gute Stärke findet. 
Dder man rührt den Schlamm mit Waller in einem Bottiche 
an, und läßt das dünnflüffige Gemiſch dur Deffnung eines 
Hahns in einem dünnen Strahle auf eine wenigftend 20 Fuß 
lange, 2 bis 3 Zuß. breite, mit 6 Zoll hohen Seitenwänden 


*) Gin folder Kaften fann 5 B, 6 Fuß Ränge bei ı Fuß Breite und 
Tiefe haben. Statt defielben wendet man auch wohl vieredige, mit 
Leinwand audgelegte, locker geflochtene Körbe von ı'/, Buß Länge, 
ı Fuß Breite, 10 Zoll Tiefe an. 
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eingefaßte Tafel laufen, welche fo wenig geneigt liegt, daß die 
Flüffigkeit nur Tangfanı von dem höhern Ende an dad niedrigere 
gelangt. Diefe Tafel ift von Hol; gemacht und muß möglichft 
eben und glatt feyn. Auf ihr fallen die ſchwereren Stärfeförn: 
chen zuerft, alfo in der Nähe des Bottichs nieder, während die 
leichteren Kleber: und Hülfentheilhen größtentheild weiter von 
dem Strome fortgeführt werden. Zur legten Reinigung muß 
aber die fo gewonnene Stärfe noch in einer Abfüßwanne ge: 
fhlämmt, d. h. mit Waller aufgerührt und nach dem Abfegen 
von der auf ihrer Oberfläche befindlihen ſchmutzigen Schicht 
durch Abfchaben oder Abſchwemmen befreit werden. 

Zum Durdfeihen der Stärkemilch wendet man neuerlich 
bin und wieder flatt der gewöhnlichen flachen Handfiebe (f. oben) 
ein Zylinderfieb an, welches nach Art der, zum Waſſerheben 
dienlihen, Archimedifchen Schraube konſtruirt ifl. Es befteht 
nämlich aus einer fchräg liegenden (gegen den Horizont unter 
‚ einem Winfel von 20 bid 30 Grad gencigten) hölzernen Welle, 
auf welcher eine ununterbrochene, in Schraubengängen herum: 
geftellte Wand befeftigt it, fo daß deren Zwifchenräume einen 
. zufammenhängenden fchraubenförmigen Kanal bilden. Das Ganze 
ift mit einem Schlauche von fehr feinem Seiden« oder Meffing: 
drahtgewebe überzogen, welder auf dem dußern Rande der 
Schraubengänge ruht und hierdurch in der Zylinderform aus: 
gefpannt erhalten wird. Die Enden der Welle find mit Zapfen 
verfehen, welche von Lagern getragen werden. Durch eine Kurbel 
oder eine Niemenfcheibe an dem obern Ende der Welle wird 
der ganzen Vorrichtung eine Drehung um ihre Achfe ertheilt. 
Dabei fließt die Stärfemilh an der obern Öffnung des Zylin⸗ 
ders fortwaͤhrend ein, gelangt allmaͤlich — die Schraubengaͤnge 
ded Kanals von oben nach unten durchlaufend — an das untere 
Ende, und hat auf dem Wege Gelegenheit, alles Wailer und 
alle Stärfetheildhen dur das Sieb austreten zu. laſſen; fo 
daß nur die Unreinigfeiten (Hülfen und Kleberflümpchen) unten 
austreten. Ein von außen dad Zylinderfieb entlang laufender 
dünner Wafferftrapl ſchwemmt nicht nur die durchgedrungene 
und hängen gebliebene Stärke davon ab, fondern befeitigt zugleich 
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alle Verftopfung durch die innen vor den Sieblöchern liegenden 
Unreinigfeiten. 

4) Trocknen der Stärfe — Die nad dem Tepten 
Auswafchen in den Abfüßwannen gebliebene und dort fogleich 
mittelft aufgelegter Tücher abgetrodnete, oder in Beuteln ꝛc. 
gehörig abgetropfte Stärke bildet vermöge der im ihr noch ent: 
haltenen Beuchtigfeit einen etwas zähen Kuchen, der gleichwohl 
beim Durchfchneiden nicht wieder zufammenfließt, und fich Teicht 
jerbrechen läßt. Sie wird nun mit einem &paten in laͤnglich 
vieredige Stüde zerfchnitten; diefe legt man zuerft flach auf 
trofene, reine Mauerziegel, beifer dicke Gypsplatten (wodurch 
eine gewiffe Menge Waller aufgefogen und die Stärfe fefter 
wird), Dann mit der fohmalen Seite auf Bretter oder Latten⸗ 
gitter, welche in Geftellen auf einem luftigen, flaubfreien 
Trodenboden angebracht find. Wenn, nad mehrmaligem Um: 
wenden, die Säde bier einen gewilfen Grad von Trockenheit 
erlangt haben, Löfet fih — in Folge ungleicher Zufammenzie: 
hung — die unreinere Schicht, welche im Abfüßbottich obenauf 
gewefen ift, blätterartig ab; nöthigen Falls Hilft man durch 
Befhaben der Oberfläche nad. Diefe unreine, weniger weiße 
Stärfe (Schabeftärfe) wird forgfältig entfernt und entweder. 
ald eine geringere (zur Bereitung von Stärfezuder, Dertrin ıc 
völlig geeignete) Sorte verfauft, oder mit Waller wieder ange: 
rührt und durch erneuertes Abfegen (Schlämmen) gereinigt. Man 
zerbricht alddann, um das fernere Trodnen zu befördern, die 
großen Stüdfe der Stärfe in Fleine Theile, und trägt dabei 
Sorge - - fofern fih Schichten von verfchiedener Reinheit und 
Weiße daran zeigen — diefe von einander zu trennen und 
daraus zwei Sorten zu bilden. Die zerbrödelte und auf den 
Brettern dünn audgebreitete Stärfe überläßt man endlich fich 
felbft, bis fie vollftändig ausgetrodnet ift, worauf fie gewogen 
und im (mit Papier auögelegte) Faͤſſer verpadt wird. Das legte 
Zrodnen wird oft in geheizten Trodenftuben vollführt, indem 
man die vieredigen, von der Schabeftärke befreiten Stücke nicht 
jerbrödelt, fondern ganz in Papier einfchlägt und fo einer 
allmälig von + 24° bi8-+ 50° oder fogar-+ 60° R. gefleigerten 
Temperatur audfeht. Solche in der Wärme getrodnete Stärke 
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erhält durch die raſchere Zuſammenziehung eine Menge durch⸗ 
gehender Sprünge, und zertheilt fi nachher in lange, dünne 
Stängelhen (Stangenjtärfe). Im Handel iſt diefe ftänges 
lige Form beliebt, ohne daß fie übrigens eine beifere Qualität 
anzeigt *). Zugleich gibt das Trodnen dur Fünftlihe Wärme _ 
der Stärke einen feftern Zufammenhang, fo daß fie beim Drüden 
ftarf knirſcht und nicht leicht in Pulver zerfällt **): ‚Eigenfchaf: 
ten, welche ebenfalls gefhägt werden. Einige fuchen diefen 
feftern Zufammenhang durch ſtarkes Preifen der feuchten Stärke, 
oder Abtreten derfelben mit den Füßen, vor dem Trodnen, zu 
erreichen. Zur Beförderung deö Erfolges foll man fogar beim 
Treten etwas fochendes (oder Doch heißes) Wailer zufegen, wo: 
durch eine geringe Menge Kleifter gebildet wird, der die Stärfe: 
förnchen zufammenflebt. Auch glaubt man, daß hartes Waſſer, 
zum Abfüßen angewendet, die Stärke zufammenhängender mache, _ 
ald weiches; und daß eine Fleine Menge eines Salzes (nament: 
lich Alaun) diefe Eigenſchaft Fünftlich hervorbringe. 

Bute Stärfe muß fih vor Allem durch eine blendend 
weiße Farbe und die größte Reinheit auszeichnen; der zuweilen 
angewendete Zufag einer geringen Menge Schmalte, welde 
mit etwas Alaun im Waller angerührt und der Ddicfbreiigen 
Stärfe beigemengt wird, um die Farbe ind Bläuliche zu ziehen, 
dient nur zur Verheimlichung einer unvollfommenen Weiße, 
und ift wenigfiens nußlos, genau genommen fogar ein Betrug, 
fofern nicht etwa das Blaͤuen der Stärke den Zufag von 
Schmalte bei deren Anwendung zur Appretur der Leinwand ıc. 
erfparen fol. Eben fo wenig bedarf eine richtig bereitete Stärke 


*) Leuchs (Der Stärkmehl:Fabrikanı, Nürnberg ı835, ©. 79—Bı) 
gibt eine Anweiſung zur Darftellung der Stangenftärfe, die auf 
ganz anderem Prinzipe beruht und wohl nur von folden Fabri— 
Panten benußt werden mag, denen vbige einfachere Methode nicht 
gelingt. 

**) Wenn die Wärme der Trockenſtube gleih anfangs zu groß ifl, fo 
backt die noch fehr feuchte Stärke durch eine beginnende Kleifter: 
bildung ſtark zufammen, oder wird auch ganz kleiſterig; fpäter, 
nachdem der größte Theil des Waſſers verdunftet it, fchadet die 
Erhöhung der Temperatur nicht mehr. 
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ed Bleichens, weldhes nur etwa auf die Schabeftärfe An: 
wendung finden könnte. Sofern aber bei diefer die ſchmutzige 
Fatbe, wenigftend zum Theil, von eingemengtem Kleber her 
rührt, kann fie durch Chlor oder Chlorfalf allein nicht völlig 
weiß gemachte werden. Man müßte vielmehr die feuchte und 
Hein zerbröcfelte Stärfe in einer Schwefelfammer (Bd. II. ©. 429) 
dem fchwefeligfauren Gafe ausfegen, oder die in Waſſer zer 
rührte Stärfe mit flüffiger, fchwefeliger Säure (Bd. Il. ©. 432) 
vermifchen ; oder den Kleber durch Agfalilauge oder fehr ver, 
dünnte Schwefelfäure ausziehen; in allen diefen Fällen dürfte 
nahher das forgfältigfte Auswafchen der Stärke nicht verfännt 
werden. Am zwedmäßigften möchte es feyn, nad) folgender von 
Hall angrgebener Vorſchrift die Wirfung ded Chlor und 
der Schwefelfäure vereinigt zu benugen: Man bereitet eine 
Bleihflüffigkeit durch Auflöfung von Chlorfalf in feinem bofachen 
Gewichte Waller, rührt damit die Stärfe (auf jedes Pfund 
derfelden etwa 3 Wien. Mag Flüffigfeit) an, ſetzt Schwefelfäure 
(auf ı Pfd. Stärfe 4 Loth Fonzentrirte Säure mit 3 Maß Waller 
verdünnt) zu, rührt Alles wieder gut durch, und fchreitet end» 
lich nach dem Abfegen zum Auswafchen der Stärke. 

Verfälfhungen der Weizenjtärfe fommen im Allgemeinen 
wohl micht Häufig vor. Wie jene mit Kartoffeltärfe (wohl noch 
die wahrfcheinlichite von allen) entdeckt werden fönne, ijt bereits 
früher in diefem Artifel angegeben worden. 

Eine Verfälfhuug mir Mehl würde nur bei ſolcher Stärfe 
Statt finden fönnen, welche gemahlen (ald Pulver) in den Han: 
del kaͤme*), und wäre leicht dadurch zu entdeden, daß dann die 
Stärfe beim Anfneten mit Waſſer einen Teig bildet, der in einer 
größern Waflermenge nicht ganz zu Pulver zerfällt. Beimengun- 








*) Man kann fih zum Maplen der Stärke eines aus zwei glatten 
eifeenen Walzen beftehenden Quetſchwerks oder einer gewöhnlichen 
Handmühle mit Steinen bedienen, Gemaplene Stärke war ehemals 
als Puder (Haarpuder) gebräuchlich; man verwendete dazu 
hauptſächlich die Schabeſtärke und parfümirte fie öfters durd al: 
lerlei Zufäße. Den blonden Puder flellte man aus Stärke dar, 
die durch fcharfes Trocknen (Röften) in einer über 4 Boꝰ R. gehen: 
den Hitze gelblih geworden war. 
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gen von Kreide, Gyps oder dergleichen würden unaufgelöft 
bfeiben, wenn man die Stärke mit Waller zu einem dünnen 
Kleifter Focht. 


B. $abrifation der Stärfe aud Kartoffeln. 


Die Kartoffeln enthalten feinen Kleber, dagegen alle anderen 
Beftandtheile, welche im Weizen (f. oben) vorfommen; alfo: 
a) Stärfe, von ein Zehntel bis zu ein Viertel des Gewichtes. 
Im großen Durchſchnitte fann man 18 Prozent annehmen. Ju 
den frangofifchen Fabriken gewinnt man ı6 biß ı8 Pfund luft 
trockenes, verfäufliched Staͤrkmehl aus 100 Pfd. Kartoffeln ). — 
b) Saferftoff, nicht nur in der Haut (welche wefentlich ganz 
daraus befteht), fondern auch im Gewebe des Fleiſches felbit, 
worin jedoch der Baferfloff mit einer (bei der Beſtimmung des 
Stärkegehaltes nicht mitgerechneten) Portion Staͤrkmehl fo innig 
genrengt auftritt, DaB beide auf dem mechanifchen Wege der 
Stärfebereitung fid nicht von einander trennen laſſen. Die 
Menge diefer ſtärkmehlhaltigen Hafer beträgt im Allge- 
meinen jwifchen 4 und 10 Prozent vom Gewichte der Kartoffeln, 
und befteht (nah Vauquelin) zu zwei Drittel bis drei Viertel 
aus Stärkmehl, welches durch Kochen wit vielem Waffer auäge: 
jogen werden fann; fo daß für den reinen Faferftoff meift nur 
etwa ı bi 3 Prozent des Kartoffelgewichtd bleiben. . Hiermit 
flimmen die Beobachtungen von Lüdersdorff, der an reinem 
(von Stärke ganz befreitem) Baferftoff und Eiweißſtoff zufam- 
men 3.5 bi6 4.ı Prozent fand. Andere Chemiker fehen (offenbar 
minder richtig) die fogenannte ftärfmehlige Faſer nicht als 
ein Gemenge von wirklicher Stärke und Faſerſtoff, fondern als 
eine eigenthümliche organifche Bildung, welche zwifchen Stärfe 
und Pflanzenfaferfioff das Mittel hält, an. Das Gewicht der 
Schale oder Haut fand Lüders dorff bei Kartoffeın, von 
denen das Stüd 3'/, bid 4 Loth wog, — 0.045 bis 0.055 Pro: 
zent (aara Bid !/ysıs); es fällt natürlicher Weife größer aus bei 


*) Der Wiener Mesen Kartoffeln enthält ungehäuft gemeflen, 72 bis 
77, gehäuft 85 bis 93 Pfund; die Stärkeausbeute von ı Megen 
wird alfo zwifhen ı2 und ı6 Pfund ſchwanken können. 
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Heinen, und Fleiner bei großen Knollen. — ec) Gummi, höch—⸗ 
ſtens 4 Prozent. — d) Zuder, eine fehr Heine Menge. — 
e) Eiweißftoff, felten über ı, oft weniger ald ’/, Prozent. — 
N) Fettes Ohl zu geringem Antheile *). — g) Einige Salze, na: 
mentlich phosphorfaure, weinfaure, fchwefelfaure :c., die nicht 
genauer beftimmt find, und zufammen felten den Betrag von 
ı Progent überfteigen. — h) Waffer, weldes den bei weitem 
größten Theil von dem Gewichte der Kartoffeln ausmacht, näms 
lih 65 bis Bı, im Durchſchnitte 75 Prozent. 

Die unter cd, e, f und g genannten Beftandtheile machen 
wfammen 5 bis höchftens 10 Prozent des Kartoffelgewichts. Der 
Zuder fcheint oft ganz zu fehlen und ift, wenn er fich findet, 
allem Vermuthen nach durch den Wegetationsprozeß aud einem 
Theile ded Gummi gebildet worden. Daß fette Ohl ift von 
Henry erhalten worden, als er geriebene Kartoffeln mit Äther 
audjog und diefen verdampfen ließ; andere Chemiker haben, wie 
ed ſcheint, dieſen Beftandtheil nicht gefucht, und führen ihn daher 
unter den Ergebniffen ihrer Analyfen nicht auf. 

Für die Benugung der Kartoffeln ald Nahrungsmittel find 
nebft dem Stärfmehl auch die Safer, das Gummi, der Zuder 
und der Eiweißſtoff von einiger Bedeutung. Zur Stärfebereitung 
und zu allen übrigen technifchen Anwendungen (Branntweinbren: 
nerei, Bierbereitung ꝛc.) fommt nur dad Stärfmehl in Ber 
trachtung. | 

Die Größe des Stärfegehaltes ift nicht nur in verfchiedenen 
Sorten der Kartoffeln verfchieden, fondern zeigt ſich auch in den 
Knollen einer und der nämlichen Sorte veränderlich, je nachdem 
diefe auf verfhiedenem Boden gewachſen ift; ded bedeutenden 
Einfluffes der Zahreswitterung nicht zu gedenfen. Auf fchwerem, 
fettem, die Beuchtigfeit fefthaltendem Boden fallen die Kartoffeln, 
befonder8 in naffen Zahren, fehr wäfferig aus; am ſtaͤrkmehl · 
eichſten gewinnt man fie von Sand- oder leichtem trockenen 


ir — — 








») Nach Payen überdieß auch ein ſtark riechendes, gelbliches flüch— 
tiges dhl, welches (nebſt fettem Ss) in den Körnden der Kartof: 
felftärke eingefhloffen und die Urfache von deren eigenthümlichem 
Geruche iſt; im Betrage 0.0001 (oder 0,01 Prozent) vom Gewicht 
der Stärke. 
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Lehmboden, überhaupt in einem leichten und mäßig gedüngten 
Lande. Daher können die vielfach angeftellten Unterfuchungen 
über den Gehalt der Kartoffelforten an Stärfmehl ꝛc. Peine zu: 
verläfligen Anhaltspunfte für den Stärfefabrifanten geben; fon: 
dern man ift, um den Werth einer vorliegenden Partie Kortoffeln 
richtig zu ſchaͤtzen, durchaus genöthigt, den Stärfegehalt derfel: 
ben durch einen im Kleinen angeftellten Verſuch zu ermitteln 
(f. unten). 

Da indejfen doch die erwähnten Unterfuchungs » Refultate 
im Allgemeinen ein gewijles Intereffe darbieten, indem fie die 
vorfommenden großen Berfchiedenheiten der Kartoffeln deutlich 
vor Augen fielen, fo laſſen wir bier eine Überficht derfelben 
folgen: 


Gehalt von 1000 Theilen 











| Benennung Kartoffeln an 

| der | j. ® höre Nah: 

| Kartoffelforten. Stärke. — Waſſer. 

| | Safer. 

Rothe Kartoffel . . . . | 150 70 750 Einhof. | 

Diefelbe gefeimt ..... . | ı52 68 | 730 » 

Große rothe Viehkartoffel ı29 60 760 » | 

Mierenfartoffel..... . 91 88 | 813 » | 

Zuderfartoffel ... . . 151 82 743 » | 

Peruvianifche Kartoffel || 150 52.5 | 760 Lampadius. 
nglifche Kartoffel... | 129.1 68.3 | 775 » | 

|Zwiebeitartoffel 0.2. | 189.9 83.8 | 703 a | 

Boigtländifche Kartoffel || 154.1 | 71.3 | 743 ri 

I: | 170 80 720 \ | 

‚Nierenfartoffel. — ı90 |, go 680 Pearfon. | 

| BeiParis gezogene Kar: | 

J ı33 67.9 | 731.2 | Henry. 

Rothe Kartoffel (befon: \ I 

| ders ftärfmehlreich) . 304.6 668.7 || Michaelis. 

‚Kartoffeln von Gießen . || 1628 | — — Krocker. 


| 
|Weiße Kartoffeln von | 
Gießen ... 22°, 180.2 | — » | 


Stärfe aus Kartoffeln, 


Benennung 
der 
Kartoifelforten. 


Blaue Kartoffeln 
Bießen 
Mouflea 


=» a a 58 
>» .-“ a » » ss - + 


» = oe.» 8 ® 


Be»... 
Belle ochreuse .. 
Claire bonne ..... 
Belle Ardenne ... 
Traffe d’Aoüt...... 
Prime rouge ..... 
ar. troisiemepied. 
Patraque rouge.... 
Bavıiere 


Calcinger 


—A 


. . 3.» ——— 


Deeroisilles 
Clair rouge 


.“ as 8 > © 


.» »:» .: u... » 


Berbourg ....... 
Bouge longue...... 
Yiolette fränche .. . 
v»  degeneree 
Bollande ,....,.. 
Bleue noirätre‘.. 
Violette à chair mar- 
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Bennoise 
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Behalt von 1000 Theilen 
Kartoffeln an 


ftärk: 
Stärke. Imehliger| Waifer. 
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Nach: 





230 — — 
197 69 

ı80 57 710 
210 74 670 
214 72 695 
ı7B 2 35 
186 43 775(?) 
204 62 770(%) 
174 44 730 
160 65 745 
1683 55 750 
184 74 685 
138 76 755 
170 80 700 
196 51 655 
238 63 6953 
122 102 10 
ı84 55 720 
ı8ı 65 685 
ı50 76 680 
192 105 690 
192 68 35 
ı65 52 715 
186 54 „50 
196 54 700 
142 50 750 
196 60 685 
176 68 720 
164 46 773 


» 


» 
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= 
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Kroder. 
7650(9) Vauquelin. 
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| 


| | der 


| Kartoffelforten. 


Benennung 


Jaune Haricot 


Parmentiere..... 
Imbriquee. ..... 


La Chinoise 


L’Orpheline. .... 


L’epais Buisson, . 





[Shaw 
|Oocnoble 
|Champion 


Jaune tardive 


‚Grosse Zelandoise . . 


| Patraque jaune . 


IBrugeoise....... 


Patraque blanche. .. 
Blaßrothe Kartoffel . . 


| Dunfelrothe » 


Blaue » 
Weiße » 

» » 
l 
J » v 
Nierenkartoffel. .. 


DE Ze Ze — 


Petite Hollandaise . . 
Vaine à chässis.... . 


na Bo a a nie 
Pe ee 
[Be Te Be Ge 


Staͤrke. 


Gehalt von 1000 Theilen 


Kartoffeln an 








jtärks 
Stärfe. mehliger 
Safer. 
213 53 
169 rd 
ı85 67 
177 43 
244 62 
164 46 
222 59 
173 59 
ı88 51 
223 5ı 
159 49 
173 69 
178 64 
ı82 ? 
214 54 
200 58 
175 48 
ı36 56 
270 * 
257 ? 
246 ? 
245 ? 
223 1 
221 ? 
201 ? 





Nach: 
Waſſer. 
685 I Baugquelin; 
' 9230 ’ 
680 ⸗ 
746 » 
| 7950) . 
749 v 
| 710 v 
750 
690 
7330) » Ä 
720 ’ 
"55 » 
690 » 
| 745 ® 
bo(?) } 
7450) e 
„Bo(?) » 
765 v 
689 Rüdersdorf]. 
| 02 v 
718 
714 v 
736 
738 
758 » 


Die fieben Angaben von Lüdersdorff begreifen unter 
dem &tärfegehalte audy jenen Antheil von Stärfmehl, welcher 
fi) in der fo genannten flärfmehligen Faſer befindet. 

Siemens hat 63 in Hohenheim gezogene Kartoffelforten 
unterfucht, und aus ı000 Xheilen 111.6 bis 192.5 Stärke, 
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36.1 bis 90.0 flärfmehlige Faſer erhalten; der Waflergehalt 
betrug (durch Trodnen bei 4 25 bis 30° R. beftimmt) 714 bis Bı 2. 
Das ausführliche Verzeichniß fteht in Dingler's polytechniſchem 
Journal, ®d. 88, ©. 376—377. 

Unter den von Bauquelin gefundenen Refultaten fönnen 
die in obiger Tabelle mit dem Zeichen (?) verfehenen nicht genau 
feyn, da die Summe der drei angeführten Beftandtheile ſchon das 
analyfirte Gefammtgewicht (1000) überfteigt. 

Für den Ökonomen, der die zu feiner Stärfebereitung be⸗ 
ſtimmten Kartoffeln felbit zieht, iR die Ertragdgröße ver 
[hiedener Sorten auf einem beflimmten Boden, oder einer bes 
ſtimmten Sorte auf verfchiedenen Bodenarten ein fehr wichtiger 
Umſtand; denn für ihn ſtellt fich alsdann der Nugen defto größer, 
je mehr Stärke cr von einer gewiſſen Landfläche gewinnt, 
und ed kann fomit eine an Stärtmehl ärmere Kartoffelforte den 
Vorzug vor einer flärfmehlreichern verdienen, falls jene auf 
gleicher Bodenflaͤche überwiegend mehr Ertrag liefert. 

In diefer Beziehung find zwei Reihen von Anbau: Verfuchen 
fehr intereſſant, welche in Braunfchweig unternommen wurden, 
und da6 nad) den Grundlagen der unten angezeigten Quelle*) 
bier tabelarifch zufammengeftellte Refultat ergeben haben. Rüde 
fihtlich der erften Verſuchreihe (A) iſt über die Befchaffenheit und 
Zurihtung des Bodens nichts angegeben. Für die zweite Reihe 
(B) war der (nämlihe?) Boden im Herbite 2 Buß tief rigolt 
und mit Geifenfiederafche nebft Lehm von alten Wänden gedüngt 
worden. 





Otto, Lehrbuch der rativnellen Praris der landwirthſchaftlichen 
Gewerbe (1. Auflage). 8. Braunfhmweig 1838, 
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Diefe Tabelle zeigt z. B., daß alle Kartoffelforten, welche 
auf beiden Arten von Boden gebaut worden find, indem Boden B 
mehr Ertrag an Knollen, aber einen gevingern Prozentgebalt von 
Stärfe in denfelben geliefert Haben, wodurch der Zotalertrag 
an Stärfe eine Verminderung erlitt (audgenommen 
Nr. 19, wo der Stärfe-Ertrag anfehnlic größer ausfiel). Ju 
der Reihe A zeigt fih Nr. 4 am ergiebigften, obfchon fie nur 
20?/, Proz. Stärke hielt, während Nr. 3, 2, ı einen Gehalt von 
21'/, bis 24°/, Proz. hatten. Eben fo ift — ungeachtet des gerin⸗ 
gern progentifchen Gehalts — Nr. ı5 weit einträglicher als viele 
ihr voranftehende Sorten; u. f. w. 
Während des Wachsthumd der Kartoffeln nimmt beren 
Stärfegehalt fortfchreitend zu, fo daß die fpäter außgenommenen 
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reicher daran find, als die früher geernteten. Pfaff fand z. ©. 


in frühreifen weißen runden Kartoffeln: 


(von nicht näher bezeichneten Sorten): 
9.6 bis 10.4 Proz. Stärke. 


zu Anfang Juli... 


» Ende » 
» Mitte Augufl. . . 
» Ende » 
» Mitte September. 


8 


. 11,3 
12.33 
.ı3 


7 


Proz. Stärke. 


v 


An Sranfreich hat man außerdem beobachtet, daß bei der 
Aufbewahrung während deö Winterd der Stärfegehalt unverän- 
'dert bleibt (wenn die Kartoffeln vor Froſt und Keimen gefhügt 
find); dagegen im folgenden Frühjahre der Stärfegehalt fidy ver: 
mindert, wie folgende überſicht zeigt. Es enthielten die Kartoffeln 


im Auguſt „2 .... 
» Geptember ... . 13.3 
» Dftober ..... 13.3 
» Movember bis März ı5.8 
» April ....... 11.7 
u (7 re 8.3 


” 


15.8 » » 
16.7 » r 
18,7 » * 
ı5.8 » r 
11,7» » 


Wenn Kartoffeln Durch rafch eintretende Kälte ſchnell g e⸗ 
—frieren, fo geben fie, nach dem Wiederaufthauen verarbeitet, 
etwad mehr Stärke, ald man ohne Gefrieren daraus erhalten 
baben würde. Diefe Erfcheinung möchte dadurch zu erflären feyn, 
daß der natürliche Waffergehalt, bei feinem Übergange zu Eis fich 
auddehnend, die Zellen zerreißt, und die Stärfeförnchen dadurch 
mehr bloß legt, wonach deren vollitändigere Abfonderung von dem 
Faſerſtoffe möglich wird, Verweilen dagegen die Kartoffeln längere 
Zeit in einer dem ©efrieren nahe liegenden Teinperatur (namentz 
lich zwifhen — ı° und + ı° R.), fo werden fie füß, laſſen bei 
etwas fteigender Wärme (0° bis + 20° R.) eine füße Flüſſigkeit 
aus, zufolge eingetretener Zuderbildung aus dem Gummi und 
Stärfmehl; fpäter folge dann, mit rafhem Verlaufe, geiftige 
Gaͤhrung, faure Gährung, und endlich Faͤulniß, unter fortfchrei« 
tender Zerftörung des Stärfmehle. 


Um die relative Tauglichfeit der Kartoffeln zur Stärfefabri: 


fation, d. 5. die Größe ihres Staͤrkegehalts, zu ſchaͤtzen, gibt es 
verfchiedene Mittel: 
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a) Ihre Befhaffenheitimgefodhten Zuftande, 
Se trodener und kriſtalliniſch glänzender die gargefochten Kar: 
toffeln ſich daritellen, defto reicherer Ertrag an Stärfe läßt ſich 
von denfelben erwarten. Die fehr mehligen, weniger durchfchei- 
nenden find alfo den wäflerigen, ftarf ducchfcheinenden vorzuzie⸗ 
ben. — (Daß die Kartoffeln überhaupt beim Kochen zufammen- 
hängend bleiben und — ungeachtet ihre feſten Beftandtheile zu 
mehr ald der Hälfte aus Stärfe beſtehen — feinen Kleifter bil: 
den, hat feinen Grund in der natürlichen Umbällung der Staͤr⸗ 
feförnchen mit Faferitoff, vorzüglich aber mit dem durch die 
Hige geronnenen Eiweißftoff. Fügt man daher zu den gefochten 
und zerquetfchten Kartoffeln Ägfalilauge, welche den geronnenen 
Eiweißitoff auflöfet, fo verwandelt fich die Maſſe in einen fläffi« 
gen, mit Waſſer mifchbaren Brei, eine.ı Kleifter, der nur mit 
dem aufgequollenen Baferftoffe gemengt iſt. Auf diefer Grund: 
lage beruht das von Siemens angegebene Werfahren der 
Kartoffelmaifche-Bereitung für die Branntweinbrennerei, Bd. III. 
S. 20— 23. Üebrigens verändern die Kartoffeln durch das Ko: 
hen ihr Gewicht nicht wefentlih,; nad Einigen verlieren fie 
dabei ı bis ı '/, Prozent; nach Lüdersdorff dagegen nehmen 
fie um 0-6 bi8 0 7 Prozent an Gewicht zu ) 

b) Daß fpezififhe Gewicht der Kartoffeln. — Da 
die feiten Beſtandtheile der Kartoffeln (alles was darin außer 
dem Waller enthalten it) fpezififch fchwerer find als Waffer, 
und über die Hälfte diefer fetten Stoffe auf Rechnung ded Stärf- 
mehls fommt, fo muß dad fpezififhe Gewicht einer Kartoffel 
deito größer fein, je mehr Stärfmehl diefelbe enthält. Man fann 
das fpezififche Gewicht einer Kartoffel leicht mitteljt jeder gewöhn: 
lichen, etwas genanen Wage beftimmen, wenn man diefe als hy— 
droftatifche Wage einrichtet und übrigens nach dem im Bd. VI. 
S. 555 — 556 befchriebenen Verfahren zu Werke geht. Wer 
keinen Sag hinlaͤnglich Fleiner und genauer Gewichtftüde befigt, 
mag fich bei diefen Wägungen, nad) DO tt 0’8 Vorfchlag, der Flin— 
tenfhrot: Körner von einer etwad groben Nummer, bedienen, 
womit man dad Reſultat einer jeden Waͤgung genau durch bloßes 
Abzählen der nöthig gewefenen Körner findet. — Berg hat auf 
dad fpezififhe Gewicht der Kartoffeln (in ihrem ganzen unverletz⸗ 
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ten Zuflande) eine ald Annäherung recht wohl brauchbare Be: 
rechnung des Stärfmehlgehaltes gegründet. Er fand 
(dad ſpezifiſche Gewicht des Waſſers — 1000 gefeßt) jenes der 
Kartoffeln von 55 Sorten zwifchen 1003 und 1127 ſchwankend, 


Staͤrke. 


Pr 


bei verfchiedenen Anollen der nämlichen Sorte aber nur unr höch⸗ 


ſtens 6 verſchieden *). Nach feiner Anweiſung ſoll man nun die 
Zahl, um welde das fpezififche Gewicht einer Kartoffel größer 
ift ald 1000, durch 3 dividiren, wenn das fpegififche Gewicht un: 
ter 1100 iſt, durch 2.7 dagegen wenn ed über ı 100 fleigt ; der 
erfcheinende Quotient zeigt den Progentgehalt an naffer 
Stärfe, wovon zwei Drittel ald tro dene Stärke zu berech⸗ 
So lieferte z. B. (bei vollfommenem Zerreiben 
und Auswaſchen) eine Kartoffel-Sorte vom fpezififchen Gewicht 


1063 = = 21 Prozent Stärke im naſſen, oder 14 Prozent im 
trockenem Zuſtande, eine andere Sorte vom fpezififchen Gewicht 
1127 — = 47 Prozent naſſe oder 31 Prozent trockene Staͤrke. 


Berechnet man, nach der gegebenen Grundlage, rüdwärts die 
fpezififhen Gewichte der Kartoffeln für beftimmte Gehalte, fo 


nen find. 


findet man Folgendes: 





*) Lüdersdorff fand größere Unterfchiede, und namentlich bei drei 


Spezifiihes Gewicht 
der Kartoffeln 


Gehalt an trodener 
Stärke 
— — — 


.. 14 Prozent 
EEE |: v 


20 v 
» 


Knollen von einerlei Sorte folgendes: 


Gewicht der Kartoffel. 


Spesifiihes Gewicht. 


198.5 Gran (faft 7/, Loth)... - 1108 


551 » 
1768 » 


(ar, Roth) ..... 1133 
(74 Loth) 

Im Allgemeinen enthalten ſehr kleine Kartoffeln meniger feſte 
Beſtandtheile (mehr Waſſer), und zeigen demnach ein geringeres 


u... 1122 


ſpezifiſches Gewicht, ald große von gleicher Art. 


— 
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Spezifiihes Gewicht Gehalt an trockener 


der Kartoffeln. Stärke. 

— — — — — — — 
1097 oder 1108 . 24 Prozent 
E71. En 26 » 

Er 28 » 
BT oc e00..+ 30 » 


Hier ift für 24 Prozent Stärfegehalt ein zweifaches ſpezi⸗ 
fiihes Gewicht angefegt, indem ein Mal die Zahl 3, das andere 
Mal die Zahl 2.7 zu Grunde gelegt wurde. Man fieht hieraus 
und da für 22 Prozent das fpezifiiche Gewicht 1099 folgt, daß 
wenigftend um diefe Gegend her die berechnete Pleine Tabelle 
nnd alfo die Regel felbft eine gewiſſe Unficherheit läßt; wie 
denn auch Fein natürlicher Grund zu dem Sprunge vom Di: 
vifor 3 auf den Divifor 2.7 gedacht werden kann. Die Unter: 
fahungen von Lüdersdorff haben hierüber genügende Auf: 
Märung gegeben. Ihnen zufolge hat man die das fpezififche 
Gewicht der Kartoffeln ausdrüdende Zahl (1, mit drei Dezi— 
malftelen) mit nachflehenden Faktoren zu multipliziren, 
um in Prozenten den Gefammtgehalt an feften Stoffen 
oder den Stärkegehalt allein fehr annähernd zu finden: 


Wenn das fpezifiihe Gewicht ift der Multipfifator 
beträgt: > 
h auf alle feiten auf ben Stärke: 
Stoffe zufammen gehalt allein 
1,061 bi 1.obbß — 6 — 9 
1.069 » 1.0704 —— 8 — u 
1.0755 » 1.0820 —— 20 — 13 
1.083 » 1.104 — 2 — 15 
1.105 » 1.109 —— 24 — 17 
1.110 > 1.114 — 26 — 19 
1.115 2 1.119 — 27 — 20 
1.1280 » 1.120 — 8 — aı 


Eine Kattoffelforte vom fpez. Gew. 1.091 würde hiernach 
1,091 22 = 24 Progent 
fefte Subſtanz überhaupt und im Befondern 
1.091 x ı5 == 16.3 Prozent 
Stärfe enthalten; wobei jedoch zu bemerken ift, daß bierunter 
der ganze (nicht vollftändig bei der Fabrikation zu gewinnende) 


170 Stärke, 


Stärfegehalt verftanden werden muß, da Qüdersdorff die 
Menge ded vorhandenen Stärfmehls durch Umwandlung deifelben 
in Gummi (mittelft Diaitafe) beſtimmte, feine Refultate alfo den 
im Baferfloff eingemengt bleibenden Antheil Stärfe mitbegreifen. 
c) Der Gewichtsverluſt der Kartoffeln beim 
Austrocknen. — Eben weil die feften Stoffe der Kartoffeln 
zum größern Theile aus Stärke beftehen, muß die Menge der 
nah dem Trocknen zurücbleibenden Subſtanz einen ziemlich ge: 
nauen Schluß auf den Schalt an Staͤrkmehl geftatten. Doch fan 
diefer Schluß darum nicht völlig zuverläßig fein, weil dad Ver— 
bältniß des Stärfegewichtd in dem trodnen NRüditande etwas 
veränderlicy ifl. — Unter 50 (in der oben mitgetheilten großen 
Zabelle enthaltenen) Kartoffel: Analyfen geben 42 den Stärfege: 
- halt zwifchen 0.56 und 0.70 vom Sefammtgewidhte der feiten 
Subſtanz; die Durchſchnittszahl aus allen 50 Analpfen ift 0.62. 
Man wird alfo den Gehalt einer Kartoffel-Sorte annähernd rich: 
tig. ſchätzen, wenn man eine Knolle roh wiegt, dann in dünne 
Scheiben zerfchneidet, auf einem Zeller an einer warmen Stelle 
ſcharf austrodnet (bis fie fich leicht zerbrechlich zeigt), wieder 
wiegt, und von dem jepigen Gewichte 62 Prozent oder wenig: 
ftend 6 Zehntel ald Stärfe berechnet. | 
d) Die vorzugöweife Ausfheidung der Stärfe im 
Kleinen. — Dieß it, richtig ausgeführt, der geyaueſte nnd 
zuverläßigite Weg. Man wägt einige rein gewafchene und mit ei: 
nem Tuche wieder gut abgetrocnete Kartoffeln, zerreibt jie recht 
vollftändig auf einem feinen blechernen Handreibeifen; fpült die 
am Reibeifen hängen gebliebenen Theile mittelſt etwas Waller 
dazu; füllt den Brei in ein nicht zu dichtes Leinentuch, das man 
in Form eines etwas geräumigen Beuteld zufammenbindet ; und 
knetet ihn unter öfters erneuertem Waſſer in einer großen tiefen 
Schüſſel fo Tange aus, als das Waſſer noch milchig wird. Dann 
Öffnet man den Beutel, zerftampft den Inhalt tächtig in einem 
mellingenen Mörfer, und wiederholt das Ausfneten in Waſſer. 
Die fämmtlihen zufammengegoffenen Waſchwaͤſſer laſſen bald die 
darin fchwebende Staͤrke fallen, welche man, nach behutfamen 
Abgießen der über ihr ftehenden (nun gewöhnlich braun gefärb: 
ten) Slüffigfeit, mit frifchem Waſſer aufrührt, nach abermaligem 
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Abſetzen und Abgießen zum Trocknen auf einen flachen Teller bringt, 
und endlich wägt. — Wenn dad angewendete Neibeifen zu grob 
gewefen oder das Zerflampfen der Maffe im Mörfer verfäumt 
worden ijt, fo gibt das eben befchriebene Verfahren die Ausbeute 
an Stärfe Fleiner an, als jie bei Verarbeitung der Kartoffeln im 
Großen erfcheint, wo man fich fehr wirffamer, das Zellgewebe 
vollftändig zerreißender Reibmafchinen bedient. 

Die Theorie der Gewinnung der Kartoffelftärfe ſtimmt in 
den wefentlichen Punften mit jener der Weipenftärke überein, bie 
auf den einzigen Umftand, daß bei der gänzlichen Abwefenpeit 
des Klebers in den Kartoffeln an eine Auflöfung deflelben durd) 
Säure nicht gedacht zu werden braucht. Daraus folgt in der Pra- 
sis der Kartoffelftärfe:Sabrifation zunaͤchſt fchon ein wichtiger Un: 
terſchied: daß niemals eine Sährung bei Worbereitung 
ded Materials zu Hülfe genommen wird*). Ferner macht die Ver: 





*) Gleichwohl find Vorſchriften gedrudt, die zerriebenen Kartoffeln 
vor weiterer Verarbeitung gähren (fauerwerden) zu laflen; 3. B. 
in Leuch's Stärkmepl: Fabrikant. Diefed Verfahren könnte zwar 
allenfalld den Nupen haben, den Faferftoff der Kartoffeln zu zer 
ftören oder aufzulockern, folglih die Abfcheidung des mit demfel: 
ben innig gemengten Antheils von Stärkmehl möglich zu maden; 
allein die fo etwa gewonnene Mebrausbeute an Stärke würde 
fhmwerlid die vergrößerte Arbeit, und befonders die Gefahr einer 
Beihädigung der Stärke felbit, aufwiegen. Deßhalb ift das er: 
wähnte Berfahren eben fo wenig in Anwendung, als eine ähnlide 
Methode von Bölker, melde darin befteht, die nur in dünne 
Scheiben zerfhhnittenen Kartoffeln mit warmem Waffer auszuzie— 
ben und dann auf Haufen liegend, einer Berrottung zu unters 
werfen. Diefe Methode, melde am erften no zur Gewinnung 
des Stärkerückſtandes ans dem beider üblihen Stärke: Fabrikation 
abfallenden Faferftoffe der Kartoffeln praftiihe Bedeutung gewin— 
nen könnte, ift ausführlich befchrieben in den Jahrbüchern des 
k. k. polytehniihen Inflituts zu Wien, Bd. 20, ©. 318, und 
darnah in Hülffe's polytehn. Gentralblatt ıB4o, Nr. zo, fo 
wie in Dingler's polytechn. Journal, Bd. 76, 9. 213. Dar 
gegen geſchieht es allerdings zuweilen, daß die Kartoffeln bei der 
Aufbewahrung (namentlich zufolge vorausgegangenen Gefrierens) 
verdorben find und alfo in angefaultem Zuftande verarbeitet wers 
den müflen. Ju diefem Falle hat man nur die Verarbeitung fo 
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arbeitung der Kartoffeln eine vorauögehende Zerfleinerung 
derfelben nöthig, weldye zu einem hohen Grade von Beinheit ge: 
trieben wecden muß, wenn man nicht einen ſehr bedeutenden An: 
theil der Stärfe in Vermengung mit dem abfallenden Faferftoffe 
zurücdlaffen und fo einen anfehnlichen Verluft erleiden will. 

Die Arbeiten zur fabrifmäßigen Darflellung der Stärke aus 
Kartoffeln find alfo folgende: 1) Wafchen der rohen Kartoffeln; 
2) Reiben derfelben ; 3) Abfonderung der Stärfe aus dem durch 
das Zerreiben entjlandenen Brei; 4) Reinigung der abgefchiede: 
nen Stärfe; 5) Trodnen der Stärfe *). 

ı) Das Wafchen der Kartoffeln ift zur Entfernung 
der an ihnen figenden, manchmal fehr feit anhängenden, Erde 
und fonftiger Schmugtheile nöthig. Ilm es zu verrichten, kann 
man fich verfchiedener Vorrichtungen bedienen. 

Fur einen Fleinen Betrieb genügt ein gewöhnlicher nicht tie: 
fer Bottich,, in welchem, einige Zoll über dem Boden, ein zwei— 
ter aus Latten mit engen Zwifchenräumen zufammengefehter Bo— 
den befeftigt it. Man fchüttet die zu reinigenden Kartoffeln auf 
diefen falfhen Boden; gießt fo viel Waller Hinzu, daß diefes ein 
Paar Zoll hoch über den Kartoffeln ſteht; rührt Legtere, nachdem 
die daran hängende Erde erweicht ift, mit hölzernen Schaufeln 
und flumpfen Reifigbefen um; und läßt endlich das fchmugige, 
. mit den abgeriebenen Erdtheilen vermengte Waſſer durch Deffnung 

eined Zapfenloches (welches fich in der Seitenwand des Bottichs, 
dicht über dem untern Boden, befindet) ablaufen. Eine kurze 
Wiederholung diefer Behandlung, mit frifchem Waller, vollendet 
die Reinigung. 

Schneller von Wirfung und bequemer im Gebrauch, daher 
zum Wafchen großer Kartoffelmaſſen beffer geeignet, ift die horis 





viel möglich zu befchleunigen. Gleiches gilt von Kartoffeln, die an 
der bekannten, neuerlich fo gewichtig aufgetretenen Kartoffelkrank— 

heit leiden, und aus welchen man, wenn diefes Übel ziemlich fort: 
geihritten ift, viel weniger Stärkmehl erhält. 

) Überfichtliche. Abbildungen aller zu einer Kartoffelftärke: Fabrik ges 
börigen Einrihtungen und Mafchinen findetmanin: LeBlanc, 
Recueil des machines, instrumens, etc, III, Partie, Planches 
61, 62, ° 
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jontale]von Ratten zujammengefegte, holb mit Kartoffeln zu fül« 
lende, dann in einem waffergefüllten Troge mittelft zweier Hand« 
furbeln umgedrebte Trommel, deren im Artifel Branntweins 
brennerei (Bd. II. S. ı8) gedacht wird*). Zu dem dort 
Angeführten kann noch die Befchreibung einer Vorrichtung zum 
ehr bequemen Ausleeren der Trommel hinzugefügt werden **), 
Außerhalb der zwei Wände des Troges, welche die Lager für die 
Adfe der Trommel tragen, und ganz nahe an diefen Wänden, 
ſißen auf der Achfe zwei eiferne Getriebe von 10 oder ı2 Zähnen. 
Nahe an jedem diefer Betriebe fleigen von den Trogwänden zwei 
eiſerne Zahnftangen in fchräger (gegen die Horizontale unter etwa 
25 Grad geneigter) Ridytung dergeftalt auf, daß fie über dem 
obern Trogrande in einem fenfrechten Abftande von wenigftens 
fo viel Zoll, als der Halbmeſſer der Tattentrommel beträgt, weg» 
gehen; ihre oberften Enden find hafenartig haltrund (mit nach 
oben ftehender Deffnung) gebogen, fo daß fie als Lager die Trom— 
melachfe aufnehmen und tragen fünnen. &o lange dad Wafchen 
dauert, greifen die Getriebe durhaus nicht in die Zahnftangen 
ein; nach Vollendung des Reinigungsgefchäftd braucht man nur 
ein wenig die Trommel feitwärts zu erheben, um diefen Eingriff 
berzuftellen. Wird alddann mit dem Drehen der Kurbeln fortge- 
fahren, fo wälzem fich die Getriebe auf den Stangen hinan; die 
Trommel erhebt fich ohne große Anftrengung der Arbeiter, und 
am oberften Ende der Stangen angekommen, legt ihre Achfe fich 





*) Diefe Trommel kann nach Bedarf 3 bis 6 Fuß Länge, 17, bis 3 
Fuß Durchmeſſer befommen; den Ratten, woraus fie zufammens 
aefest it, gibt man z. B. 2 Zoll Breite (in der Richtung des Trom: 
melbalbmeffers) bei ı'/, Zoll Dide (nad der Richtung der Peri: 
pherie) und legt fie in >/, Zoll Abftand neben einander. Eine zweck— 
mäßige Umdteh ungsgefchwindigkeit ift diejenige, wobei die Peri: 
pberie der Tronamel in einer Sekunde 11/, Fuß durdläuft (d. i. 
bei n2/, Fuß Deurchmeſſer 19, bei 2 Fuß 14 bis ı5, bei 21, Fuß 
rı biß ı2, bei 3 Fuf 9 bis 10 Umdrehungen in einer Minute). 
Die richtige Geſſchwindigkeit und die gehörige (nicht zu ſtarke) Fül—⸗ 
lung müffen beo yirken, daß die Kartoffeln rollen und ſich an eins 
ander abreiben. 

Abgebilder in Oetto's Lehrbuch der rationellen Praris der Tands 
wirtbichaftlichen , Gewerbe, 2. Auflage, Braunfhmweig 1840, ©. 118. 
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in die hafenförmigen Lager, wo fie fich hoch genug über der Erde 
und weit genug feitwärtd vom Troge entfernt befindet, um dad 
Unterfegen eined Behälterd zur Aufnahme der gereinigten Kar- 
toffeln zu geftatten. Wird nun die Thür in der Mantelfläche der 
Zrommel nad unten gewendet und geöffnet, fo entleert ſich der 
Apparat von felbft. Mittelſt verfehrter Drehung der Kurbeln 
bringt man nachher die neu gefüllte Trommel wieder an den 
Zahnitangen hinab in den Wajlertrog. 

In den größten Kartoffelftärfe » Fabrifen werden auch künſt⸗ 
licher Fonftruirte Waſchmaſchinen angewendet, die von Elemen- 
tarfraft (Waller oder Dampf) zu betreiben und daneben fo einge: 
richtet find, daß fie ununterbrochen wirken, indem fortwährend 
fowohl frifhe Kartoffeln an einem Ende der Lattentrommel einge: 
führt, ald die gewafchenen am entgegengefeßten Ende derjelben 
berausgefchafft werden. 

Dabin gehört 3. B. die (urfprünglic zum Wafchen der 
Runfelrüben für die Zucerfabrifation beftimmte) Mafchine von 
EChbamponnois*); ferner die von Hud**). Die Lattentrom«- 
mel der Leptern mißt 2.89 Meter in der Länge von 0.65 Meter 
im Durchmeffer, und macht 14 bis 15 Umgänge in einer Mis 
nute. Sie ift dergeitalt ein wenig geneigt angebradt, daß fie 
vom obern Ende, wo die Kartoffeln aus einem Rumpfe hineins 
fallen, nach dem untern oder Austrittö « Ende auf je x Meter 
Länge ı4 Millimeter Ball hat; dieß gibt alfo, da die beiden La- 
ger der fchmiedeiferren Achſe 3.40 Meter von einander entfernt 
find, einen Höhenunterfchied der Lager von nahe 48 Millimeter: 
Die Mantelflähe der Trommel ift aus 34 zur Achfe parallelen 
Latten von 45 Mill. Breite zufammengefept, fo daß die Zwifchen- 
räume fehr nahe 15 Mill. breit find. Die Dice der Latten (in der 
Richtung des Trommel:Halbmeiferd) beträgt 20 Millimeter. Zur 





Bi Abgebildet in: Schubarts, Beiträge jur nähern Kenntniß me 
NRunfelrübenzuder: Fabrikation in Frankreich, 4. Berlin 1836, ©.7 
Diugler’s polytehn. Journal, Bd.38, &.439—443 5 Rh 
Darftellung der Fabrikation des Zuders aus NRunkelrüben, Wien 
1834, ©. 98. 

) Abgebildet in: Armengaud, Publieation industrielle des 
machines etc. Tom. IV. p. 315 und Planche 19. 
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Untertügung der Latten trägt die Welle vier gußeiferne vierar: 
mige Räder mit glattem Aranze, zwei an den Enden, die andern 
jwei dazwifchen in gleichen Abfiänden angebradt. Die äußerten 
Kränze nehmen die Enden der Latten in Nuthen auf; den zwei 
mittleren Rädern entfprechend, find äußerlich zwei eiferne Reifen 
aufgetrieben, um die Latten nieder zn halten. Der von Eiſenblech 
verfertigte Trog, in deilen Waflerfüllung die Trommel 0.24 Mes 
ter tief (alfo nicht bis an die Achfe) eintaucht, hat eine eigens 
thümliche Geftalt, weldye das Niederfallen der von den Kartof- 
felu abgewafchenen Erde fehr befördert. Nachdem die Kartoffeln 
aus dem Rumpfe durch eine Oeffnung ded Bodens am höher lie: 
genden Ende ind Innere der Trommel gefallen find, gleiten fie 
während der Drehung allmalich dem tiefer liegenden Ende zu, 
werden dort von einer eigenen Vorrichtung aufgerafft, und durd) 
eine ovale Deffnung des Tromme.bodens herausgeworfen. Die 
eben erwähnte Vorrichtung befteht aus ı8 diinnen runden Eifen- 
Rüben, welche in die Welle ftrahlenförmig eingefeßt find, biß ganz 
nahe an die Lattenumfleidung reichen, und vermöge ihrer vers 
Ihiedenen Stellung zufammengenommen ein ©itter von der 
Form eines halben Schraubenganges bilden, der 0.37 Meter 
von der Länge der Welle (am unterftien Ende der Trommel) ein» 
nimmt. 

2) Dad Zerreiben. — Gewöhnlihe Hand:Reibeifen find 
ein ehr unvollfommenes und im Großen nicht wohl anwendbares 
Beräth zum Reiben der Kartoffeln. Selbſt ein mit reibeifenartig 
aufgehauenem Bleche rings um feine ganze Mantelfläche befchlage: 
ner (bölgerner) Zylinder, den man öfters gebraucht, läßt noch 
viel zu wünfchen übrig, indem er zwar viel fchneller wirft, aber 
fh ebenfalls leicht verflopft (wenn gleich man deffen untere Hälfte 
in Waſſer gehen laͤßt) und die Kartoffeln nicht fo fein zertheilt, 
als es für die volltommene Abfcheidung der Stärfe nöthig ift. In 
allen gut eingerichteten Fabriken bedient man fich deßhalb eines 
Zylinders, deifen Schärfen durch fägeartig gezahnte Stahlfchie: 
nen gebildet werden. Diefe Sägeblätter find in gerader Richtung, 
parallel zur Achfe, in die Mantelfläche des Zylinders fo eingefegt, 
daß nur ihre Zähne daraus hervorragen. Nach Thierry wird 
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eine folche Reibmafhine auf folgende Weife Fonftruirt *#): Ein 
gußeifernes ftarfes Geſtell trägt zwei Lager für die fchmideiferne 
Welle des Reibzylinders oder der Trommel, welche 2ı bis 22 
Zoll im Durchmeffer, ı2 bis 14 Zoll in der Länge mißt. Auf die: 
fer Welle werden zunächft zwei gußeiferne Scheiben befeſtigt, die 
rings herum einen angegoifenen Rand, auf der innern Bläche 
ſechs Verftärfungsrippen enthalten, an der Peripherie abgedreht 
und in der Nabe genau zylindriſch ausgebohrt find. Sechs lange, 
zur Achfe parallele Bolzen ftellen eine Verbindung der Scheiben 
her. Zwifchen den Lepteren werden am Rande rund um hölzerne, 
ı'/, ZoU die Dauben (im Ganzen 50 an der Zahl) eingelegt, 
welche, durch die Ränder der beiden Scheiben und die fcharf an- 
gezogenen (fchon erwähnten) Bolzen feit zufammengehalten, die 
Trommel bilden. Große Sorgfalt muß auf völlig zylindrifche Ge: 
jtalt und richtiged Nundlauf n der Trommel verwendet werden; 
deßhalb werden die Mantelfläche derfeiben und die in die Lager 
kommenden Theile der Welle auf der Drebbanf zwifchen Spitzen 
abgedreht. Die Anzahl der Sägeblätter für eine Trommel von 
angegebener Größe beträgt ı50. Jedes Blatt ift fo lang alö die 
Trommel (etwa 13 Zoll), ı Zoll breit, '/,,; Zoll dick, und an 
beiden Enden mit einer 3 Linien langen, 3 Linien breiten, dem 
mittlern Theile der Breite entfprechenden Angel verfehen. Beide 
Kanten der Blätter find gezahnt, damit durch Umfegen derfelben 
die zweite Zahnreihe in Gebrauch genommen werden fann, wenn 
die erfte ſtumpf geworden ift. Die Zähne unterfcheiden ſich von 
gewöhnlichen Sägezähnen dadurch, daß ihre beiden Seiten gleich: 
mäßig gegen einander geneigt find, alfo jeder Zahn ein gleich: 
fchenfliches Dreieck darftellt. Auf 13 Zoll Länge find 130 bis 140 
Zähne enthalten, deren Tiefe */, Zoll beträgt **). Um die Säge: 





*) Sie ift den Runkelrübenzuder Fabriken enflehnt, und ed Fönnen Ab: 
bildungen in folgenden Schriften nachgefehen werden: Praufe, 
Darftelung der Fabrikation des Zuckers mit Runkelrüben, Wien 
834, ©. 108; Schubarth, Beiträge zur nähern Kenntniß der 
Runkelrübenzuder: Fabrikation, Berlin 1836, ©.8; Dtto, Lehr: 
buh der rationellen Praris der landwirthſchaftlichen Gewerbe, 
2. Auflage, Braunfhweig 1840, ©. 367. 

”*) Diefe Anzahl und Größe der Zähne ift diejenige, welde zum Zer: 
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blätter zu befeftigen, nagelt man zuerſt eine Latte mit drei Draht: 
fiften auf die Trommel; legt ein Sägeblatt gegen diefelbe; na: 
gelt eine zweite Latte dergeftalt auf, daß zwifchen ihr und der vor: 
hergebenden das Blatt feit eingeflemmt wird; und fährt fo mit 
abwechfelndem Anbringen eines Saͤgeblatts und einer Latte fort, 
bid der ganze Umfreis befleidet ift. Es verfteht fich faft von felbft, 
daß vonden Sägeblättern außer den Zähnen nichts zwiſchen den Lat: 
ten hervorragen darf. Zulegt fchiebt man an den Enden ter Trom: 
mel zwei abgedrehte fchmiedeiferne Reifen auf, welche die Angeln 
fümmtlicher Sägeblätter, gleichwie die entfprechend audgefalzten 
Enden der Latten umfailen, beide auf die Dauben niederhalten, 
und felbit durch Schrauben befeitigt werden. Sämmtliches Holz» 
werf der Trommel ift auögelaugted, oder wenigftend gut audge: 
trocknetes, Eichenholj. Beim Gebrauch der Mafchine erzeugt ſich 
almälih an den Zähnen der Staplblätter, trog der Weichheit der 
Kartoffeln, ein (in der Richtung der Bewegung jtehender) Grath, 
wodurch die Schärfe verloren gebt; man nimmt alsdann die 
Blätter los, Fehrt fie dergeftalt um, daß das links gewefene Ende 
rechts fommt, und benugt auf diefe Weife den Grath zur Ver: 
mehrung der Schärfe, bis ein neuer in entgegengefepter Rich: 
tung fi bilder. Erfi wenn nach mehrmaligem foldhem Umlegen 
die Zahnung ganz abgeftumpft ift, fchreitet man zur Benugung 
der zweiten Zahnkante durch Umſtürzen der Blätter. — Ueber 
oder neben der Trommel ift ein bölzerner (oder gußeiferner) Rumpf 
angebracht, in welchen die gewafchenen Kartoffeln eingefchüttet 
werden, fo daß fie an die in fchneller Umdrehung begriffene Trom- 
mel fallen ; ihr eigenes Gewicht und die (zufolge ihrer unregelmä: 
Bigen Geftalt und verfchiedenen Größe von felbft eintretende) Zu: 
fammenlagerung bewirfen einen genügenden Drud, fo daß ein 
Nachſchieben oder Anpreffen überflüflig ift. Die innere Deffnung 
des Rumpfes, vor welcher die Trommel arbeitet, muß natürlich 





reiben der Runkelrüben zweckmäßig gefunden wurde. Bei den Kar— 

toffel-Reibmafchinen entfteht durch Anbringung Bürzerer (daher auch 

fhmälerer und zahlreicherer) Zähne ein wefentlicher Vortheil, näm- 

lih eine volljtändigere Zerreißung des Zellgemebes, weldes bier 

viel feiner ift ald bei den Rüben. Indeſſen ijt Leine beftimmtere 

praktifche Angabe über die Feinheit der Zahnung aufzjufinden. 
Zechnol. Encytlop · xVI. Bd. 12 
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die ganze wirffame Länge der Legtecn einnehmen, und umfaßt ein 
Sechstel ihres Umkreiſes. Eine Kappe von Eiſenblech, welde 
die obere Hälfte der Trommel umfchließt, verhindert das Umher— 
fprigen des durch die Zerreibung entfiehenden Breies, der in ei« 
nem hölzernen, mit Kupferbleh ausgelegten Kaften unterhalb 
fih fammelt. Durch eine Riemenfcheibe auf ihrer Welle wird die 
Trommel in fo fchnelle Bewegung verfegt, daß fie am Umfreife 
eine Gefhwindigfeit von 3200 bis 3800 Fuß pr. Minute erlangt; 
biernad bat fie, bei 21 Zoll Durchmefler 600 bid 700 Umläufe 
in ı Minute zu machen; diefe Gefchwindigfeit, und eine wirf: 
fame Länge der Trommel = 13 Zoll, die Anzahl der Sägeblätter 
== 150 voraudgefept, Fann die Mafchine 40 bis 45 Zentner Kar: 
toffeln in einer Stunde zerreiben. Die Zähne der Sägeblätter ver: 
ftopfen fich nicht, fchleudern vielmehr vermöge ihrer äußert fchnel« 
len Bewegung die geriebene Maſſe mit Heftigfeit von fich, fo daß 
ed durchaus unnöthig ift, eine folde Trommel in Waller geben 
zu laffen, wie die mit Reibblech befchlagenen Zylinder, welche in 
der Regel dur Handfurbeln (alfo weit langſamer) umgedreht 
werden. | 

Bei der Reibmafchine von Huck*) bat die Trommel 0.49 
Meter (oder 18°/, Zoll) Durchmeſſer und 0.25 M. (9'/, ZoU) 
wirffame Länge; fie enthält go Sägeblätter, macht 8B00 Umläufe 
in ı Minute, und zerreibt in a Stunde 1500 Kilogramm (26 bis 
27 Wien. Zeniner) Kartoffeln. Die Außenwand des Rumpfs ift 
beweglicy und wird durch einen Hebel mit Gewicht nach der Trom-: 
mel zu gepreßt, um einen gleihmäßtgen Drud auf die Kartoffeln 
auszuüben; außerdem wird durch eine befondere Vorrichtung be- 
wirft, daß feine ungerriebenen Stückchen austreten und unter den 
Brei gelangen fönnen. 

3) Abfheidung der Stärfe aus den geriebe: 
nen Kartoffeln. — Im gehörig fein zerriebenen Zuftande 
bedürfen die Kartoffeln nur eined Auswaſchens mit reichlichem 
Wafler unter Schütteln oder geringer Reibung, um faft vollftän- 
dig die Stärkeförnchen von fich zu laffen, welche Bierbei von dem 





*) Armengaud, Publication industrielle des machines etc. 
Tome IV. Paris 1845, p. 216, 
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angewendeten Waller weggefchwemmt werden. Auf diefe Art der 
Ausfheidung iſt das ganze Verfahren berechnet, und es foll vor: 
jüglich alle heftige Reibung des Breies vermieden werden, die 
auf doppelte Weife Nachtheil herbeiführen fann: erftens durch 
Zerquetfhung von Stärfeförndyen, deren innere Subſtanz fich 
alsdann im Waller theilweife auflöfet, fo daß ein Verluſt an 
Stärke entfteht; zweitens durch Zermalmung des Faferftoffs, von 
dem aldödann die Trümmer mit unter die Stärfe gelangen und die: 
felbe verunreinigen. Es muß aber wiederholt in Erinnerung ge: 
bracht werden, daß als höchft wefentliche Vorbedingung das feinfte 
Zerreiben der Kartoffeln nie verfäumt werden darf, wenn man 
deren Stärfegehalt fo vollftändig ald möglich gewinnen will; denn 
nur wenn das Zellgewebe auf das Vollftändigfte zerriffen wurde, 
kann von reinem Herauswaſchen der Stärfeförnchen die Rede feyn. 

Um beim Auswafchen des Breied den Faferftoff zurückzuhal— 
ten, damit er nicht mit der Staͤrke zugleich weggefhwemmt wird, 
it die Anwendung eined Siebes nothwendig; alle Vorrichtun: 
gen zur Abfcheidung der Stärfe aus den Kartoffeln find demnach 
Sieb Apparate, deren Konftruftion jedoch im Einzelnen aufßeror: 
dentlich verfchieden fein fann. 

Wird die Bereitung im Kleinen oder wenigſtens nur in nd» 
fig großem Umfange vorgenommen, fo bedient man fich eines ge: 
wöhnlichen runden Handfiebes, welches ı'/, bis 2 Fuß im Durd)- 
meiler hält, mit einem feinen Boden von Meflingdraht oder Pfer: 
dehaar (45 bid 50 Deffnungen auf ı Zoll, alfo 2000 bi 2500 
in ı Quadratzoll) und einem 8 bis 10 Zoll hohen Rande verfehen 
it. Man ftellt dasfelbe auf eine Art Rahmen in einem Bottich, 
welcher mit Waſſer fo weit gefüllt ift, daß Letzteres ein wenig über 
den Siebboden binaufreicht. Dann wird in das Sieb eine folche 
Menge Kartoffelbrei*) gegeben, daß derfelbe mit dem darin ſte— 


*) Hat man fi zum Reiben einer mit Reibblech befchlagenen, mit 
ihrem untern Theile in Waffer gehenden Walze bedient, wobei alfo 
der Brei in einer mit Waſſer gefüllten Kufe aufgefammelt worden 
ift; fo erwartet man zuerit das Niederfeben der feften Theile, zapft 
das Waſſer davon ab, und bringt den am Boden liegenden Brei 
zur Verarbeitung. In anderen Fällen wird der Brei fo, mie Die 
Reibmafchine ihn Tiefert, verwendet. 

ıa* 
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henden Waſſer eine ziemlich dünne Maſſe bildet, welche auf 4 bis 
5 Zoll Höhe das Sieb anfüllt. Eine Perfon knetet nun mit beiden 
Händen den Inhalt durch, reibt ihn gegen die Wand und den Bo: 
den des Siebes, und fegt diefe Behandlung fort, bis alle Stärfe 
durch das Sieb gegangen iſt. Die vollendete Abfcheidung derfel: 
ben erfennt man daran, daß, wenn nad) dem Herausheben des 
Siebes etwas Waller aufgegoilen und mit dem fehr verminderten 
Inhalte umgerührt wird, daffelbe völlig Plar durchläuft. Wo man 
reichlich Waller hat, und alfo mit demfelben ‚nicht zu fparen 
braucht, ftellt man das Sieb nicht in, fondern ein wenig über 
dad Waller des Bottichs, und läßt Durch ein Rohr einen ununter— 
brochenen dünnen Wailerftrahl auf den Brei fallen; bei diefem 

Verfahren erfeunt man ohne Weiteres die Beendigung der Arbeit 
an der Klarheit des durchlaufenden Waſſers, worauf der Hahn 
des Zuflußrohres gefchloffen wird. In dem einen wie in dem an: 
dern Falle wird der erfchöpfte Rüditand des Breied, nämlich die 
ftärfmehlige Safer, aus dem Siebe entfernt und Legteres mit ei: 
ner neuen Portion frifchen Breies verfehen, den man auf beſchrie 
bene Weiſe behandelt. 

Für große Stärfefabrifen find neuerlich verſchiedene Mar 
fehinen erfunden und in Anwendung gefegt worden, welche 
das Auswafchen unter bedeutendem Gewinn an Zeit und 
Arbeitslohn vollführen, und weit beträchtlichere Maffen von Kar: 
toffeln zu verarbeiten vermögen. Hierbei fommen entweder flache 
Siebe, oder BSiebtrommeln, öfters auch beide vereinigt, in 
Anwendung; zuweilen find noh Quetfhwalzen hinzugefügt, 
welche den Brei zerreiben; doch muß dieſe letztere Methode für 
weniger empfehlenswerth gehalten werden, da fie nicht nur nach 
dem Gebraude einer guten Kartoffelreibmafchine überflülfig, 
fondern durch die eintretende Zermalmung des Faferftoffs, deifen 
Theilchen hiernach unter die Stärfe gerathen, fogar nachtheilig ift. 

Diefen Maſchinen fann der zu verarbeitende Brei gleich von 
der Reibmafchine aus dur eine Vorrichtung zugeführt werden, 
welche in ihrer längft gebräuchlichen Anwendung zum Waſſerheben 
unter dem Namen Kaftenwerf befannt ift, und aus einer An: 
zahl, an einer Kette ohne Ende angebrachter, Käftchen oder Ei: 
mer beſteht. In diefem Salle wird der unter der Reibmafchine nie: 
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derfallende Brei durch einen geneigten Kanal fortdauernd in einen 
niedriger liegenden Behälter ausgeieert, aus dem der untere Theil 
ded Kaftenwerfs ihn fchöpft, um nachher bei feiner fchräg aniteis 
genden Bewegung die von den Källhen aufgenommenen Portio: 
nen nach einander in die GSiebmafchine auszufhütten. Hierdurch 
entfteht nicht nur Erfparniß an Handarbeit (die font zum Trans: 
porte der Kartoffelmaſſe möthig ift), fondern auch der viel we: 
ientlihere Vortheil, daß die Siebmaſchine ſtets gleihmäßig ge: 
ipeifet wird, weßhalb Hud, der diefe Einrichtung ausführte *), 
das Schöpfwerf einen Regulator nannte. 

Die ältefte Sichbmafchine zur Abfcheidung der Kartoffelftärfe 
ſt von Saint-Etienne erfunden worben, und wird noch jegt 
in einigen franzöfiichen Babrifen angewendet **). Sie enthält eis 
nen ſenkrecht ftehenden Zylinder von 30 Zoll Durchmeiler, in def: 
jen unterem Theile zwei horizontale Draht: oder Pferdehaar: 
Siebböden in 7 Zoll Abftand über einander angebracht find. In 
das obere Sieb fällt der Brei direft von der darüber ftehenden 
Reibmafhine; die Füllung wird fowohl auf dem obern, als in 
dm Raume zwifchen dem obern und untern Siebe durch Bürſten 
umgerührt, deren Borften gegen die Siebböden und die Zylinder: 
wand ftreichen, indem fie fich mit einer in der Achfe des Zylinders 
ſtehenden Welle, an welcher fie befeftigt find, umdrehen. Wäh- 
rend nun auf den im obern Siebe befindlihen Brei durch' ein an« 
gemejlen Ffonftruirtes Rohr ein in feinen Regen zertheilter Waf: 
ſerſtrom fällt, und die Bürften ihre Bewegung machen, wird das 
Stärfmehl vom Waſſer durch den Siebboden fortgerifen, und ge: 
langt in das untere (feinere) Sieb, wo beim. Durchgange der 





*), Armengaud, Publication industrielle des mucbines etc. 
Tome IV. p. 219. 

») Mit Abbildungen begleitete Befchreibungen derfelben f. m. in fol 
genden Werken: Portefeuille industriel du Conservatoire des 
Arts et Metiers, par Pouillet et Le Blanc, Tome I. 
Paris 1834, p. 251. — Dumas, Handbuh der angewandten 
Chemie. A. d. Franzöf. (Weimar) Bd. VI, Tafel 8a. — Ding: 
ler's polytehn Zournal, Bd. 41, ©. 118. — Saint-Etien 
nes Reib⸗ und Siebmafdine für Kartoffeln. 8. Nürnberg (Leuch 8) 
1833. 
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milchigen Brühe die derfelben noch beigemengten faferigen Theile 
zurücgehalten werden. Die Arbeit der Mafchine geht nicht unun: 
terbrochen von Statten; fondern dergeftalt, daß man jeded Mal, 
wenn eine 2 bid 4 Eimer voll betragende Maſſe Brei in dem Sam— 
melfaften der Reibmafchine ſich angehäuft hat, diefelbe durch Off: 
uung eines Schiebers in den Siebzylinder einfallen und die Be— 
arbeitung erleiden läßt. Diefer Umſtand vermindert die quantita- 
tive Leiftung; außerdem wird durch die angegebene Behandlung 
der Brei nicht vollftändig erfchöpft, d. h. es bleibt ein beträchtli« 
cher Antheil Stärfe im Ruͤckſtande, welcher daher noch ein Mal 
(auf einer Fleinern Reibmafchine) zerrieben und von Neuem aus— 
gewafhen werden muß. Es wird angegeben, daß mitteljt einer 
bewegenden Kraft gleich der von 2 Pferden in einer Stunde 1200 
bis ı500 Kilogramm Kartoffeln zerrieben und ausgewafchen wer: 
den, was man der Leiftung von vo mit Handfieben arbeitenden 
Perfonen in eben derfelben Zeit gleich fegt; ein Probeverfuch er- 
gab aber das Refultat, daß nur 866 Kilogr. in einer Stunde ver: 
arbeitet wurden. | 

Lainé hat, um eine vollftändigere Ausziehung des Stärf: 
mehls zu erreichen und die Unterbrechungen der Arbeit zu vermeis 
den, einen ganz verfchiedenen Apparat erfunden, der nicht nur 
fortwährend arbeitet, fondern die Dauer des Auswafchens jeder 
einzelnen Breiportion bedeutend verlängert, ohne jedoch hierdurch 
die quantitative Leitung im Ganzen zu beeinträchtigen. Diefer 
Apparat *) ift unter dem Namen des geneigten Siebes be- 
fannt, und befteht, was feinen unbeweglichen Theil betrifft, we— 
fentlih aus einer ı2 bid 20 Meter (ungefähr 40 bis bo Fuß) 
langen, um etwa 9 Grad gegen den Horizont geneigten Fläche, 
welche aus zwei neben einander liegenden Reihen vierediiger feiner, 
10 Zoll breiter Siebböden von Meffingdraht gebildet, und über 
einem eben fo langen, nur 5 bis 6 Zoll tiefen, durch Querfcheide: 
wände abgetheilten Troge angebracht ift. In jeder Reihe befinden 
fi) 8 oder 10 Siebe, und eben fo viele (unter beiden Siebreihen 
durchreichende) Abtheilungen enthält der Trog. Der von der Reib: 
mafchine abgegebene Brei fommt zunädhft in einen Behälter am 


*) Dumas, Handbuch der angewandten Chemie, Bd. VI. Tafel 83 
und 84. 
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unterften Ende der fchiefen Bläche, wird hier von zwei zur Bläche 
parallelen Ketten ohne Ende erfaßt, und unter beftändiger Rei: 
bung allmälid an das obere Ende hinaufgeführt, wo er von 
Stärfmehl erfchöpft herausfällt. Das Fortfchieben und die er: 
wähnte Reibung des Breied gegen dad Sieb wird erzeugt durch 
runde Querftäbe, welche in den zirfulirenden Ketten nahe bei ein» 
ander eingefeßt find, und wie Sproßen einer Leiter quer über die 
Siebfläche her liegen. Die fchiefe Fläche entlang erſtreckt fich ein 
Waller: Zuführungsrohr, welches durch eine Menge Fleiner Löcher 
einen Regen auf den in Arbeit befindlichen Brei ausgießt. Das 
mit Stärfe beladen durch einen der Siebböden gehende Waifer 
fallt in die darunter befindliche Abtheilung des Troges, und wird 
aus diefer durch ein Rohr wieder auf die fchräge Fläche zurüd: 
geführt, natürlicd auf einen niedriger liegenden Siebboden, um 
dort fich mit dem berauffommenden Brei zu vermifchen. Aus der 
unterjten Abtheilung des Troges endlich fließt das flärfehaltige 
Waſſer in die Sepbottiche. Zudem ſonach das Waller von oben 
nach unten, der Brei dagegen von unten nad) oben die Länge der 
fhiefen Flaͤche durchläuft, beladet fich das Erftete durch frifchere 
Breiportionen, mit denen es zufammenfommt, immer mehr mit 
Stärfe; der Brei aber wird, je mehr er bei feinem Fortfchreiten 
fih erfchöpft, von defto reinerem (weniger Stärfe führenden) 
Waller, und am Austrittöpunfte, nämlich ganz oben auf der fchie: 
fen Flaͤche, von völlig reinem Waller ausgewafchen. Diefes fehr 
rationelle Verfahren gereicht dem Apparate zu großer Empfehlung ; 
doch nimmt derfelbe fehr viel Raum ein und erfordert häufig 
Reparaturen. 

Um den Raumbedarf zu vermindern, bat Dailly das 
Laineiche Sieb in zwei Abtheilungen von der halben Länge ge— 
trennt, und die eine über der andern in einer Entfernung von 
13 Zoll angebracht. Der Brei wird zuerjt die untere fchiefe Flaͤche 
binangeführt, dann von dem höchſt liegenden Theile derfelben auf 
die obere fchiefe Kläche gehoben, und (immer durch die Kette ohne 
Ende) diefe Fläche entlang abwärts geführt bis zum Eintrittö- 
punfte des rohen Breies, wo der faferige Rüdftand gänzlich aus— 
gewafchen durch eine Rinne den Apparat verläßt. Mit diefer dop- 
gelten Siebflaͤche werden in 10 Stunden ıbo Hektoliter (unge: 
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fähr 10,000 Kilogramm) zerriebener Kartoffeln verarbeitet, wobei ° 
dad geneigte Sieb und die Reibmafchine zufammen eine bewegende 
Kraft von 4 Pferden (an einem Pferdegöpel) erfordern. 

Saint-Etienne hat, in der Abficht, noch größere Raum: 
fparung zu erreichen, dad Lainefche Sieb dahin abgeändert, daß 
er mehrere mit Meffingdrahtgewebe befpannte Rahmen horizontal 
und flodwerfartig über einander anbrachte. Er läßt den rohen 
Brei von der Neibmafchine auf das unterſte Sieb fallen, und 
mittelft Ketten ohne Ende, unter fortwährendem Auswafchen, 
nach und nach auf die höher liegenden Siebe heben; von dem 
oberſten gehen die erfchöpften Rüdftände ab. Es iſt nicht befannt, 
in wie fern diefe Anordnung beim Gebrauche fich bewährt hat. 

Ganz neuerlich ift von Lequesne folgender Apparat mit 
flachen Sieben fduftruirt worden: Sieben oder adıt Wellen find 
parallel neben einander gelagert und an ihren Enden mit eifernen 
Scheiben von 2ı Zoll Durchmeifer verfehen. Jede diefer Schei: 
ben trägt fieben eiferne Klingen oder Schaufeln, welche, zufolge 
ihrer Stellung, mit jenen der gegenüber ftchenden Scheibe auf 
der nämlichen Welle ſich kreuzen, ohne fie zu berühren. Unter 
jeder fo armirten Welle befindet fi ein feflliegender Rahmen, 
mit einem Pferdehaar» oder Meffingdraht:Siebe befpannt. Durch 
die ununterbrochene Drehung fallen die Schaufeln der eriten 
Melle den ihnen untergelegten rohen Brei, und führen ihn in 
Fleinen Portionen allmälich auf das zweite Sieb, deilen Welle 
ihn nachher eben fo auf das dritte Sieb überträgt, u. f. f. Vom 
legten Siebe werden die erfchöpften Rüdftände abgeworfen. Auf 
allen Sieben fließt fortwährend, in Geitalt eines Regens, Waſſer 
zu, welches von den in dem Brei arbeitenden Schaufeln mit jenem 
durch eine gleihfam knetende Wirfung vermengt wird. Das durch 
die Siebe abgelaufene wilhige Waffer wird wiederholt auf 
andere Siebe zurücdgeleitet, um ſich bier noch mehr mit Stärfe 
anzureichern; fo daß eine bedeutende Erfparung an Waller ent: 
fteht. In ı Stunde foll der Brei von 15 bis ı6 Heftoliter (etwa 
ı8 Wien. Zentner) Kartoffeln verarbeitet werden. 

Mehrere franzöfifhe Mechaniker haben die Vortheile des 
geneigten Siebes (nämlich ununterbrochene Arbeit und möglichſt 
vollitändige Auswafchung des Breied) durch einfachere, Leichter zu 


Stärke aus Kartoffeln. 185 


-bedienende und weniger Raum einnehmende Vorrichtungen zu 
erzielen gefucht. Man hat namentlid) die Idee audgebeutet, zum 
Auswofchen des Kartoffelbreied ähnlihe Siebtrommeln an- 
juwenden, wie bei den Mebl:Beutelmafchinen (Bd. X. &.97) in 
Gebrauch find. Frühere Verſuche der Art find gefcheitert, weil 
diefe Maſchinen zu viel Wafler erforderten, fchwer zu reinigen 
waren, und hauptſächlich einen bedeutenden Antheil von Stärke 
in den Rückſtänden ließen. 

Vernier fcheint der Erfte gewefen zu fein, dem die Befei: 
tigung dieſer großen Nachtheile gelang. Er brachte drei von 
Meffingdrahrfieb gebildete Zylinder Hinter einander auf einer und 
derfelben, etiwad geneigten, Welle an: der erſte war am engften, 
der zweite am weitellen, der dritte von mittlerem Durchmeiler. 
Der rohe Brei tritt am oberjten Ende des kleinſten Zylinders ein, 
und gelangt aus diefem allmälich, durch die vereinigte Wirfung 
der Achfendrehung und der geneigten Lage (unter ftetem Waffer: 
zuſſuß), in den mittlern und won hier in den unterften Zylinder, 
aus deffen tiefliegenden Ende die Rüdftände abgehen. Hierbei iſt 
der verfchiedene Durchmeifer der drei Zylinder oder Trommeln in 
ſefern von Nugen, als dadurch eine veränderte Lage des Breied, 
dem zufolge eine bejfere Auswafchung deffelben, erlangt wird. 
Die vom Waſſer fortgeriffene Stärfe ſammelt ſich in einem unter 
den drei Trommeln befindlichen Troge, und gelangt von da in 
eine andere Siebtrommel mit feinerem Gitter, worin die noch 
beigemengten faferigen Theilchen zurüdgehalten werden. Vers 
nier's Apparat bewirkt eine ziemlich vollfommene Ausfcheidung 
der Stärke, arbeitet eben fo gut wie das geneigte Sieb, erfor: 
dert nicht mehr bewegende Kraft und viel weniger Raum, als 
diefed. In franzöfifchen Fabriken ijt er deßhalb häufig und mit 
Vortheil zur Anwendung gebradt. 

Stol; (in Paris) erfand einen Trommel:Apparat von we: 
lentlich verfchiedener Bauart. “Er bringt einen einzigen Sieb— 
ilinder von Drabtgewebe an, und lagert diefen unbeweglic, 
während deſſen Achfe, die mit Flügeln und Bürften befegt if, ſich 
umdreht. Hierdurch wird der eingelaffene Brei beftändig umge: 
rührt, gegen das Draßtgitter geſtrichen, und Letzteres zugleich 
fortwährend gereinigt. Ein ununterbrochen auffallender Waffer: 
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ſtrahl reißt das Stärfmehl mit fi) durch die feinen Öffnungen 
des Siebes, und das färfebeladene Waffer fammelt fi in einem 
unter der Trommel angebrachten Behälter. Bei einer Länge von 
nur 4 Meter (12'/, Fuß) verarbeitet diefer Apparat den Brei von 
160 Hektoliter (ungefähr 10,000 Kilogramm oder nahe ı80 Wie: 
ner Zentner) Kartoffeln in ı2 Stunden, und bewirkt eine fo gute 
Abfheidung der Stärfe, daß er in mehreren Fabriken Eingang 
gefunden hat. 

| More ift in Branfreich für einen Trommel» Apparat pa- 
tentirt, der eine dem Anfcheine nach fehr mügliche Kombination 
Darbietet, um im Laufe der Arbeit ein flarfes Durchrübren des 
Breied zu bewirfen, wodurch nach und nad) alle Theilchen deſſel— 
ben dem zufließenden Waller gehörig zugänglich werden, und affo 
eine vollftändigere Auswaſchung erreicht werden fann. Auf einer 
langen, in Umdrehung gefegten Welle find drei Siebtrommeln 
von Meffingdrahtgewebe fo angebracht, daß fie ſich mit der Welle 
zugleich drehen; zwifchen der erften und zweiten, fo wie zwifchen 
der zweiten und dritten beweglichen Trommel ift eine unbe: 
wegliche Trommel angebracht, innerhalb welcher die Welle mit 
Flügeln oder Rührarmen befept iſt, um dad fehon erwähnte 
Durchmengen zu verrichten, während ein Wafferftrapl auf die 
Maſſe fält. Der Brei durchläuft aile fünf Trommeln der Reihe 
nach, und erleidet fo eine fünfmalige Bearbeitung, wechfelweife 
in verfchiedener Art. Neben diefem Hauptapparate befindet fich 
ein Mleinerer, aus zwei beweglichen Siebtrommeln mit einer da: 
zwifchen Tiegenden unbeweglichen Rührtrommel beitehend, der 
mittelft feiner feineren Drahtgitter das mit Stärkmehl gemengte 
Waffer von faferigen Theilchen reinigt. 

Mit dem Apparate von Stolz (f. oben) hat jener des Pa: 
rifer Mechaniker Huck einige Ahnlichfeit; Letzterer unterfcheidet 
fi) aber wefentlich dadurch, daß nicht die Bürften in einer unbe: 
weglihen Siebtrommel fih drehen, fondern dieſe eben fo 
wie die mit Bürften befegte Welle eine drehende Bewegung em: 
pfängt, beide Drehungen entgegengefegt und überdieß Rührarme 
zum Durcdmengen des Breied angebracht find *). 


ar——— — — — — — — — — — 
*) Beſchreibung und Abbildung in: Armengaud, Publication 
industrielle etc, Tome IV. p. 224; — Notizblatt des Gewerbe 
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Die Hauptwelle der Mafchine Tiegt dergeftalt gegen die 
Horizontalebene geneigt, daß fie auf je ı Meter Länge 45 Milli— 
meter Fall bat, wodurd (wie in ähnlichen fchon vorgefommenen 
Fällen) das allmäliche Fortfchreiten der breiigen Maffe in der 
Laͤngenrichtung der Mafchine erzeugt wird. Auf diefer Welle be: 
finden fich zwei mit Meffingdrahtgewebe befchlagene Siebzylinder, 
welche fammt einer zwifchen ihnen dicht eingefchloffenen Tremmel 
von dünnem Kupfer » oder Meffingblech ein (unabhängig vom der 
Welle drehbares) einziges Ganzes ausmachen. Der am höchftlie: 
genden Theile des Wellbaums befindliche erfte Siebzylinder mißt 
1.25 Meter in der Fänge und 0.50 M. in der Weite; darauf 
folgt die Blechtrommel von 0.40 M. Länge und 0.75 M. Durch— 
meiler ; und an dieſe fchließt fich der zweite Siebzylinder, deffen 
Länge der des erften gleich, deffen Durchmeffer aber o bo M. if. 

Die Welle trägt im Innern eines jeden Siebzylinders fo- 
wohl als der Blechtrommel eine Ruͤhrvorrichtung, beftehend aus 
drei zur Achfe parallelen Eifenftäbchen, weldhe durch radiale 
Speichen mit den auf der Welle feftfigenden Naben verbunden 
find. In den beiden Siebzylindern ift eines von jenen drei 
Stäbchen mit Bürften befegt, welche innen an dem Mantel von 
Drabtgewebe berfireifen. Durch zwedmäßig angeordnete Nöhren 
wird im die zwei Sichzylinder fortwährend Wafler eingeführt. 
Das Sehäufe, welches die Siebzylinder fammt der Blechtrommel 
bilden, empfängt eine drehende Bewegung, deren Richtung jener 
der Welle mit den Rührern entgegengefeßt ift: jede diefer beiden 
Bewegungen beträgt ungefähr 25 Umgänge in ı Minute. 

Der rohe Kartoffelbrei, welcher (durch das oben bereits 
erwähnte Schöpfwerf, den fo genannten Regulator, herbeigeführt) 
portionenweife an dem oberften Ende des erften Siebzylinders 
einfällt, Täßt darin fchon einen großen Theil feines Stärfegehalte 
fahren ; gelangt hierauf in die Blechtrommel, worin er bloß durch» 
gerührt wird, und endlich in den zweiten GSiebzylinder, wo er eine 
fernere Auswafchung erleidet. Die erfchöpften Rücdftände treten 
am tieffiliegenden Ende diefed Zylinders aus; das ftärfebeladene 
Waſſer aber, welches durch die Drabtgitter gegangen ift, Täuft in 

verein für das Königreih Hannover, 1846, Nr. 3 — Ding: 

ler's polytehn. Journal, Bd. 102, S. 361. 
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einem unterhalb liegenden Gerinne fortwährend ab, und gelangt 
in einen, die weitere Fortfegung der Mafchine bildenden Reini: 
gungd-Zylinder von 1. bo Meter Läuge, o 52 M. Weite, der eben 
fo geneigt liegt, aber eine eigene Welle hat, und ſammt diefer ſich 
um die Achſe dreht (gleichfalls 25 Mal pr. Minute). Rührarme 
und Bürſten enthält der Neinigungszylinder nicht, da er nur zum 
Durchfeihen der Slüffigfeit beftimme ift, um eingemengte faferige 
Theile daraus abzufondern, bevor diefelbe durch ein zweites Ge— 
rinne in die Seßbottiche geführt wird; feine Mantelflähe ift aus 
viel feinerem Drahtgewebe gebildet, als jene der beiden oben 
erwähnten Siebzylinder. 

Schließlich in derjenige Apparat zur Abfcheidung der Kar: 
toffelftärfe anzuführen, welchen Siemens in Hohenheim bat 
ausführen und anwenden laffen*). Er ift im Wefentlichen eine 
Verbindung des geneigten flachen Siebes mit einer Siebtrommel, 
enthält aber mehrere eigentbümliche Anordnungen. Das flache 
Sieb ift auf einer fchrägen Fläche angebracht, auf welcher der 
Siebboden felbft eine Länge von 3'/, Fuß, eine Breite von ı2 
bis 13 Zoll einnimmt, und die durch Näderwerf in eine rüttelnde 
Bewegung gefegt wird. Der rohe Kartoffelbrei gelangt von der 
Reibmafchine durch einen hölzernen Schlauh auf den oberften 
Theil des geneigten Siebes, welches einem ununterbrochenen 
Regen aus einem oberhalb angebrachten, mit durchlöchertem Bo: 
den verfehenen Waſſerbecken ausgefegt ıf. Dur das Rütteln 
gleitet der Brei allmalich über die fchräge Fläche herab, wobei 
ſchon der größte Theil feines Stärfegehakts herausgefpült wird; 
der mit dem durch das Sieb abfließenden Waſſer fogleih in den 
Sammelbottich fält. Am unterften Ende der geneigten Fläche 
tritt der Brei zwifchen zwei neben einander liegende, fleinerne 
Quetſchwalzen von 7 Zoll Durchmeffer, welche fi mit ungleicher 
Geſchwindigkeit (die eine 108, die andere 180 Umgänge pr. Mis 
nute) bewegen, um denfelben beſſer zu zerimalmen; dann führt 
ihn ein trichterförmiger Schlauch in die obere Mündung einer 
geneigt liegenden fechöfeitigen Trommel, weldye nahe 5 Buß lang 
(von Fläche zu Fläche gemeffen), 19 Boll weit ift, und in ı Mies 
nute nur 5 Umdrehungen macht. Ihr Beſchlag befteht aus Haar: 


) Dingler’ö polgtehn. Zournal. Bd. 84, ©, go. 
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fiebblättern mit 40 bis 45 Öffnungen auf ı Zoll oder 1600 bis 
2000 im Quadratzoll. Das Waifer fällt in vielen feinen Strah— 
len faft über die ganze Länge der Trommel von außen auf die: 
felbe, dringt durch die Giebwände ins Innere, wäfcht den Brei 
aus, und fließt unten mit Etärfe beladen wieder durch die Wände 
ab, um fich in den fchon oben genannten Sammelbottich zu be: 
geben. Durch zwei Ochfen kann die gegenwärtige Mafchine nebft 
einer angemeflenen Meibmafchine bewegt werden; zur Bedienung 
beider find 3 Mädchen und ı Knabe erforderlich, und es fünnen 
alddann täglih 70 bis 85 Wien. Zentner Kartoffeln verarbeitet 
werden. — ”r 

Der nad Abfheidung der Stärfe bleibende Rüdftand des 
Kartoffelbreies (die fo genannte flärfimehlige Faſer) wiegt naß 
ungefähr ı5 Prozent vom Gewichte der verarbeiteten Kartoffeln, 
und enthält etwa ein Drittel feite Theile, zwei Drittel Waffer; er 
wird entweder roh, oder beifer mit Gerreidefchrot (and) wohl 
Häderling) gemengt und mit heißem Waſſer angerührt, dem 
Niehe verfürtert- Ofters focht man ihn zu diefem Zwede mittelft 
Waſſerdampf, oder formt Kuchen daraus, die man im Ofen badt. 
Ausgepreßt, auf einer ftarf geheizten Malzdarre getrodnet, auf 
einer gewöhnlichen Steinmüihle gemahlen und gebeutelt, liefert 
jener Rüditand ein Produft, welches (befonders die feine Sorte) 
im Anfehen der Roggen:Kleie fehr ähnlich ift, und wie diefe ald 
Viehfurter Anwendung findet. 

4) Reinigung der Stärke — Wie auch immer die 
Vorrichtung befchaffen feyn mag, deren man ſich zur Abfcheidung 
der Stärfe aus den zerriebenen Kartoffeln bedient hat; man 
erhält diefelbe jederzeit mit viel Wafjer vermengt ald eine milchige , 
Brühe, welde in Behältern (Rottichen, großen ftehenden 
Bäffern 2c.) aufgefammelt und hier zunächit der Ruhe überlaffen 
wird, damıt dad Stärfmehl ſich zu Boden fegen fann. Gewöhn: 
ih nad) 4 Stunden ift diefe Ablagerung ſchon vollftändig erfolgt. 
Man zieht dann die klare Zlüffigkeit durch Offnung eines Zapfen: 
loches oder mittelft eined Hebers ab und fehüttet fie weg”); füllt 


*) Diefe Flüffigkeit könnte den Feldern ald ein vortrefflihes Dung⸗ 
mittel ſehr nützlich werden. 
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diefelben Gefäße von Neuem mit ftärfehaltigem Waller von eiuer 
fpäter verarbeiteten Portion Kartoffeln, und nimmt felbfl, wenn 
die Abfegung wieder vollendet ift, die Füllung noch ein drittes 
Mal vor, um mehr Stärfe anzufammeln, und an Gefäßen zu 
fparen. Nach der legten Züllung, welche Abends Statt gefunden 
hat, bleiben die Bottiche während der Nacht fich felbft überlaifen. 
Am nähften Morgen zieht man die über dem Bodenfahe ftehende 
Slüffigfeit ab, fchöpft die naſſe Stärfe in Kleinere Faͤſſer über, die 
zu ein Drittel damit angefüllt werden, und gießt fie hierauf mit 
reinen Wafler gan; vol. Nachdem hierauf mit einem NRührfcheit 
(einer fhmalen und langen hölzernen Schaufel) die Stärfe der- 
geftalt aufgerührt ift, daß fie mit dem Waſſer eine gleihförmige 
Brühe bildet, gießt man diefe durch ein feines Handfieb von 
Pferdehaar in ein bereit ftehendes leeres Faß, wobei dad Durch— 
laufen durch Umrühren mit. den Händen befördert wird. Man 
läßt nun der Stärfe Zeit, ſich abermals abzufegen, entfernt das 
darüber ftehende Waller mittelſt des Hebers, rührt nach Zufüllen 
frifhen Waſſers wieder um, und feihet die Brühe durch cin ganz 
feines Sieb von feidenem Beuteltuch. Die Stärfe erfcheint nach 
diefem zweimaligen Ausfüßen und Durchfeihen hinlänglich gerei- 
nigt, und kann — nachdem fie in dem legten Waſſer zu Boden 
gefallen und diefes abgezogen iſt — fogleidy getrod'net werden. 

5) Das Trodnen. — Aus den Sepfällern wird die 
Staͤrke, in Stüde zerfchnitten, genommen und auf [oder gefloch- 
tene fegelförmige Körbe oder durchlöcherte hölzerne Käften zum 
Abtropfen gebracht. Um das Durchgehen der Stärke zu verhin— 
dern, find die Körbe oder Käften mit Leinwand ausgelegt. Nach 
Rerlauf von ı2 bis 24 Stunden ift die Stärfe genugfam abge: 
tropft, und hat fo viel Zufammenhang erlangt, daß fie beim Um— 
ftürgen der Körbe oder Käſten ald ein ziemlich feſter Klumpen 
berausfällt. Man nimmt diefe Arbeit auf dem 6 bi6 8 Zoll Hoch 
mit Gyps übergoffenen Fußboden der Inftigen und vor Staub 
gefhügten Trodfenftube vor, wo man jeden Klumpen mit den 
Händen in mehrere Theile zerbricht, und diefe 24 Stunden lang 
liegen läßt, damit der Gyps alles loſe, in der Stärfe eingefchloffene 
Waſſer auffaugt. Hiernach werden die Brocken auf Lattengeitelle *) 


*) Dumas, Handb. d. angewandten Ehemie, Bd. VI. Taf. 85, Fig. ı—3. 
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jum Trodnen hingelegt, welches nad) Verfchiedenpeit der Witte: 
rung mehr oder weniger Zeit in Anfprud) nimmt, 3. ®. wohl 
ſechs Wochen, wenn die Brocken durchfchnittlidy 10 bis 12 Pfund 
wiegen. 

In Sranfreich läßt man auf das Trocknen an der Luft noch 
eine ſchaͤrfere Austrodnung dur Fünftlihe Wärme in einem 
großen gemauerten Kaften folgen, wo man anfänglid) eine gelinde 
Wärme unterhält, nad) und nad) aber die Temperatur bis auf 
+60°, ja fogar + 85° 9. fleigert. Die Iufttrodene Stärfe wird 
auf einem reinen Zußboden durch Darüberrollen einer hölzernen 
(4. B. 2 Buß langen, 15 Zoll dien), wie eine Öartenwalze mit 
Handgriffen verfehenen Walze zu grobem Pulver zermalmt, und 
auf niedrigen Käftchen ausgebreitet, welche man wie Schieber 
jwifchen Leiſten in den Trodenfaften einfegt*). In großen Fabri— 
fen bedient man ſich geräumiger Trodenfanımern, worin zum 
Auflegen der Stärfe Geftelle mit Brettern oder Leinwand befpann- 
ten Rahmen angebracht find. Das Trodnen in dem geheizten 
Raume dauert gewöhnlicd gegen 24 Stunden; wornach man die 
Stärfe Heraus nimmt, mittelft einer gußeifernen Walze zerdrüdt, 
und endF.ich durch ein Sieb reibt, um fie in feines Pulver zu ver: 
wandeln. Zu diefer legtern Operation werden eigene Sie b— 
mafd,inen angewendet, z. ®. ein ftehender Zylinder mit zwei 
Ciebt,öden über einander und einer Welle mit ſich drehenden 
Buͤrſten **). — 

Die Kartoffelſtärke fommt im Handel unter vielerlai Geſtalt 
vor : 1) als Mehl (befonders zur Anfertigung von Backwerk, 
Brot ꝛc.), nachdem fie, wie befchrieben, in geheiztem Raume ger 
tr ocknet, zermalmt und gefiebe it. — 2) In lufttrodenem 
Zuſtande, aus fleineren oder größeren zerreiblihen Klümpchen 
mit uutermengten pulverigten Theilen beftehend, da fie weder 
durch künſtliche Wärme, getrocknet, noch gänzlich zerkleinert iſt. — 
3) Im naffen Zuftande als fo genannte naffe oder grüne 
Staͤrke, welche ſich lange (ohne zu verderben) aufbewahren läßt. 
Man läßt zu diefem Zwede den nach vollendetem Auswafchen 
zuletzt in den Setzfaͤſſern bleibenden Stärkekuchen mit Waſſer be: 


) Dumas, Handbuch ıc. Bd. VI. Tafel 85, Fig. 5—7- 
») Dafeibft, Taf. 85, Fig. 8-10. 
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deckt fliehen, und bat auf nichts weiter zu achten, als daß das 
Wafler von Zeit zu Zeit durch frifches erfegt wird. Die naffe 
Stärke findet befonderd Abfag an die Kabrifen, welche Syrup 
oder Zuder daraus bereiten, weil in diefem Falle das voraus: 
gehende Trocknen der Stärfe überflüffig und nuplos wire, alfo 
nur den Preis erhöhen würde. ı00 Pfund naffe Stärfe enthal⸗ 
ten 55 bis 66 Pfund trodene; bei Schägungen pflegt man zwei 
Drittel (66*/,) anzunehmen, was aber in den meiften Fällen be- 
deutend zu viel if. — 4) In harten, trocdenen Körnern oder 
Klümpchen: Kartoffel:&ago, weldher ald Nahrungsmittel 
dient, und ein fehr viel gebrauchtes Surrogat des echten (indifchen) 
oder Palmen» Sago ift, von diefem aber dadurch unterfchieden 
werden fan, daß er deutlich den eigenthümlichen Gefchmad der 
Kartoffeln befigt. Um diefe Waare auf die einfachite Weife darzu: 
ftellen, drückt man feuchte Kartoffelftärfe durch ein weitlöcheriges 
Sieb, und trodinet die fo entitandenen Klümpchen fohnell bei 
einer Temperatur von +50 bi6 60° R. Es findet, indem die hohe 
Zemperatur auf die noch viel Waffer enthaltende Stärke einwirft, 
eine unvollfommene Kleifterbildung Statt, wodurch die Maife 
sufammenbadt, feſt und hart wird, und die Eigenfchaft erlangt, 
beim Kochen mit Waffer oder Fleiſchbrühe nur aufzuquellen, ohne 
einen flüffigen Kleifter zu bilden. Da diefe Befchaffenheit bei dem 
angezeigten Verfahren nicht völlig ficher in dem richtigen Grade 
erreicht wird, fo fcheint folgende rationelle Methode empfehlens: 
werther: Man rührt eine Portion Kartoffelftärfe mit Faltem 
Waſſer an, verwandelt diefelbe hierauf durch Zufag fochenden 
Waflerd (unter beftändigem Rühren) in dünnen Kleifter, knetet 
mit Letzterem eine größere Menge trodener Stärke zu einem Zeige, 
drückt diefen feucht durch ein Sieb, und trodnet die entftandenen 
Klümpchen. Wil man die unregelmäßige Geftalt des gewöhnlichen 
Sago in gewiffem Grade abgleichen und regelmäßiger machen, fo 
gibt man ihn in ein Horizontal liegendes Faß, welches mittelft 
einer durch feine Böden gehende Achfe eine Zeit lang umgedreht 
wird. Die Körner fchleifen ſich dabei in einander ab, werden run: 
der und glätter (Perl:Sago); das abfallende Pulver mifcht 
man bei einer folgenden Sagobereitung unter die rohe Stärfe. 
Um gewiffe Sorten des echten Sago täufchender nachzuahmen, 
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verftehen ed manche Fabriken, dem Kartoffelfags eine röthliche 
oder blaßgraue Farbe zu ertheilen. — 

Über die öfonomifchen Verhältniffe der Kartoffelftärfe - Ka: 
brifation geben folgende von Armengaud mitgetheilte Anfchläge 
Auskunft: 

a) Berechnung für eine Babrif in Paris, weldhe täglich 
ı3000 Kilogramm Kartoffeln (ungefähr 200 Heftoliter oder 
325 Wiener Wegen, ungehäuft gemeffen) verarbeitet: 

13000 Kilogr. Kartoffeln (nah dem Mittelpreife 

von etwa 3 Sr. für 100 Kilogr.). .. . » - 400 $r. 
Steinfohlen und Heizerlohn bei einer Dampfma» 

fhine von 6 Pferdefraft, deren Keflel zur 


gleich die Trodenfammer erwärmt... . . 15 » 
ı Werfmeilter . . x... le 5 $r. 
5 Arbeiter zum Reinigen (Ausfüßen) der 

NEE SENT ı5 » 315 
ı Arbeiter beim Trodnen .. ..... 3» 
3 Taglöhner zum Zutragen der Kartoffeln 6 » 
1 r zum Aufſchütten. ..... 2 
Lokalmiethe (122 Arbeitötage angenommen) 

2000 Fr. jaͤhrlich.... .. .... .... WO 


Zinſen eines Kapitals von 30,000 Fr...... 12 » 

RINDE und Abnügung der Mafchinen, ꝛe. 10 » 
Bufammen 484 Sr. 

13000 Rilogr. Kartoffeln geben: 

2080 Kilogr. Stärke, zu 24 Fr. 


die 100 Ril.*) ...... = 499 Fr. 20€. 
25 Tonnen Rüdftände zu 
1Fr. 50 .. 2... == 37 » 50» 
636 » 70 C. 


ZTäglicher reiner Nugen 52 Fr. 70 €. 
b) Berechnung für eine Babrif gleichen Umfanges in der 
Provinz (zu Limoged): 





*) Der Preis der Kartoffelftärke hat in verfchiedenen Jahren zwiſchen 
20 und 42 Fr. (für 100 Kilogr.) geſchwankt. 
Teqnol. Encytlop. XVI. Bd» 18 
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13000 Rilogr. Kartoffeln .-... 0... 0. 300 fr. 
Miethzins für Lokal und Wailerfraft (2000 Fr. 
für 122 Arbeitötage).-. 0... .,. 16 » 
» Werkmeifter .... 2.2... . 5 Fr. 
9 Arbeiter zu ı gr. 50€.....ı3 » 50€. ES 
Binfen von 30,000 rt. ...:. 22. r0r. ı2 » 
Abnuguna der Mafhinen.-..:. rer... ı0 >» 
Heizung der Trodenfammer 2...» .. +. 3» 
Zufammen 359 $r. 50 €. 
Ertrag: 
2080 Kilogr. trodene Stärke. . 499 Er. 20 €, 
25 Tonnen Rüdflände.... 25» — » 


524 r 20» 
Täglicher reiner Nutzen ı64 Fr. 70 E. 
Bei diefen Anfchlägen ijt die Anwendung der von Hud in 
Paris gebauten Mafchinen vorausgefept, die wir oben an ihrem 
Drte genannt und zum Theil etwas näher befchrieben haben. Der 
Bedarf an folhen Mafchinen für die Verarbeitung von ı3000 
Kilogr. Kartoffeln täglich iſt folgender; die Preife find beigefegt: 
2 Kartoffelwafhmafhinen mit Waſſerkaſten von Hol;, 
zu 600 Sranfen jede . 2... ernennen 1200 Fr. 
(Mit Kaften von Eifenblech Foftet die Waſch⸗ 
mafchine Boo $r.) 
ı Keibmafchine mit Trommel und Beftell von Qußeifen boo Fr. 
ı Kajlenwerf (chaine à godets ou regulateur) um 
den Brei der Siebmafchine zuzuführen, mit hölzer: 
J 300 + 
(Mit gußeifernem Troge 500 $r.) 
ı Siebmafchine zur Abfcheidung der Stärfe nebft Rei: 
nigung6: Zylinder... scene n en 1100 » 
Summe 3200 $r. 
Zur Bewegung eine Dampfmaſchine von 6 Pferdefraft. Mit 
vorftehenden Mafchinen können täglich bis 15000 Kilogramm 
(268 Wiener Zentner) Kartoffeln verarbeitet werden, wozu man 
144,000 Liter (2545 Wiener Eimer) Wafler bedarf. 
Verarbeitung der gefammten fetten Kartof- 
felmaffe ohne Abfheidung der Stärfe — Da bie 
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feften Beftandeheile der Kartoffeln zu ungefähr zwei Drittel aus 
Stärfe beftehen, welche überhaupt den wefentlichiten und charaf: 
terifirenden Stoff darin ausmacht; fo kann für die Anwendung 
zum Brotbaden *), überhaupt ald Nahrungsmittel, die gefammte 
trockene Kartoffelmajfe (d. 5. die Stärfe in natürlicher Vermen— 
gung mit Faferftoff zc.) gebtaucht werden, wie dieß beim direkten: 
Genuffe der gefochten Kartoffeln der Fall iſt. Bei der Unmög- 
lichkeit, die Kartoffeln im rohen Zuftande lange über dep erjten 
Binter hinaus aufzubewahren, kann felbft für Branntweinbren: 
nereien eine Methode, die Kartoffelſubſtanz im trodenen Zuftande 
darzujtellen, von Wichtigkeit werden. Es it über diefen Ge— 
genftand ſchon im Artifel Branntweinbrennerei (Bd. ILL 
8. 25 -- 27) gehandelt worden; hier ift deßhalb nur Folgen— 
des nachzutragen. 

Nah Liebig werden die Kartoffeln, um Mehl daraus 
ju machen (fei e8 bloß zum Behuf der Aufbewahrung oder für 
die Anwendung zu Brot :c.), vortheilhaft durch Ausziehung mit 
verdünnter Schwefelfäure vorbereitet. Man zerfchneidet fie näm: 
ih in 2 bis 3 Linien die Scheiben und übergießt fie in einem 
hölzernen Gefäße mit Waller, dem man 2 bis 3 Gewichröpro: 
iente fonzentrirte englifche Schwefelfäure beigemifcht hat. Man 
läßt fie fo 24 bis 36 Stunden lang ftehen, zieht dann das Waſ— 
ler ab, und gießt reines auf, welches zur vollitändigen Entfernung 
der Säure noch einige Mal erneuert wird. Die audgewafchenen 
Kartoffeln werden auf Horden an der Luft getrodnet. Sie blei: 
ben hierbei blendend weiß und laſſen fich zu einem feinen Mehle 
mahlen. Das Trocdnen geht fchnell von Statten; ohne Anwen: 
dung der Säure werden fie ſchwarz, hornartig, fchimmeln leicht 
und trodnen nur fchwierig. 

Elerget gibt folgende Anweifung zur Bereitung des 
Kartoffelmehls. 

Man wählt gute Sorten weißer oder gelber mehliger Kar— 
toffeln, waͤſcht dieſelben ſehr rein in einer. Waſchmaſchine (wie 
die in den Stärfefabrifen angewendete) und bringt fie hernach 





*, M. f. über Kartoffelbrot den Artikel Brotbackerei im III. Bd. 
©. 144 f. 
ı3* 
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direft auf eine horizontale Wurzel:Schneidmafchine, welche fie in 
Scheiben oder Stängelchen zerfchneidet. Eine folhe Maſchine 
verarbeitet mit Leichtigfeit ı800 bis 2000 Kilogramme in einer 
Stunde. 

Wenn die Kartoffeln fehr rein aus der Waſchmaſchine her⸗ 
vorgehen, Fann man fie ungefchält zerfchneiden, denn die Schale 
wird fpäter durch das Beuteln des Mehls als Kleie entfernt. 
Sind fie aber nicht höchſt vollfommen gereinigt, und wünfcht 
man dennoch ein recht weißes Mehl befter Qualität zu erhalten, 
fo fommen die Kartoffeln von der Wafchmafchine in einen 39: . 
linder, deſſen innere Mantelfläche mit reibeifenartig aufgehaue: 
nem Cifenbleche befleidet ift, nnd der durch feine Umdrehung 
die Haut fowohl als die unter ihr befindliche dünne gefärbte 
Schichte wegnimmt. Der Abgang bei diefer Behandlung bes 
trägt ungefähr ı2 bis 15 Prozent des Rohgewichtd, und dient 
fpäter zur Xereitung einer geringern Sorte Mehl. 

Die zerfehnittenen Kartoffeln werden in Behälter geworfen, 
wo man fie durh ı2 Stunden einem Palten Wailerftrome 
audfegt, welcher von unten in das Behältniß tritt, den Eiweiß: 
ftoff fammt den Salzen der Kartoffeln auflöfet und oben wieder 
weggeht. Nachdem diefes erfte Auswafchen ı2 Stunden lang 
gedanert hat, läßt man ſtatt des Falten Waflerd einen Strahl 
lauwarmen Wafferd (von + 20 bis 24° R) eintreten, welcher 
die Scheiben erweicht und aus ihmen ein übelriechendes fÄhl ab» 
fondert. Lepteres macht das Waller trübe und man fährt auf 
diefe Weife fort, bis dad oben Ablaufende Flar erfcheint. Man 
fann alddann die Wafhung mit Faltem Waller wiederholen, in 
der Regel ift diefes aber überflüffig: die Scheiben find geſchmack⸗ 
los und faft völlig geruchlos. Man befreit fie nun durch Aus: 
preilen von einem großen Theile ihres Wailergehaltes, und läßt 
fie an freier Luft oder in einer (ungeheizten) Trockenſtube völlig 
troden werden. Nach diefer Behandlung erfcheinen fie fehr weiß, 
fpröde, und laſſen ficy Teicht zu Mehl mahlen. Gewöhnlich be: 
kommt man von 100 Pfund zerfchnittener Kartoffeln zwifchen 25 
und 3a Pfund getrocneter. Nach dem Mahlen und Beuteln ift 
das Mehl fo fhön, wie das fchönfte Getreide: (Roden:?) Mehl. 
_ Zur Brotbereitung fann man davon 50 Prozent und felbft noch 
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mehr nehmen; einer Menge Anwendungen in der Küche nicht 
zu gedenfen. 

Auch ohne Auswafhung kann man die Kartoffeln zu (ets 
was gelblihem) Mehl verarbeiten, von dem man alddann etwas 
mehr (etwa 3o Prozent) erhält. Zu diefem Zwede werden die 
jerfchnittenen Kartoffeln fogleich in loder geflochtene Körbe ge— 
füllt, die man in einen dicht zu verjchließenden Dampffaften von 
bo bis go Kubiffuß Größe fegt. Man läßt während 8 bis 10 
Minuten Waflerdampf von + 8o bis 85° R. einftrömen, nimmt 
dann — ohne weiter ju warten — die Körbe heraus und bringt 
die Kartoffeln, wenn fie nicht mehr flarf dampfen, in eine auf 
+ 48 bis 56° R. geheizte Trodenfammer, wo ihre Austrodnung 
in ı5 bid ı8 Stunden fo vollendet ift, daß man fie vermahlen 
kanu. — ö 

Werden Kartoffeln in Wafler — oder beifer in Dampf — 
gar gefocht, dann zwifchen zwei hohlen Zylindern von Eiſendraht— 
fieb zerquetfcht *), fo dringt der daraus entjtehende Brei in Ge: 
flalt von wurmförmigen Fäden oder Nudeln ind Innere diefer 
Zylinder. Won da herausgenommen, ſogleich bei einer Wärme 
von — 40 bis 50” R. hart getrocdnet und dann gröblich zermahr 
len und gebeutelt, ftellt er eine Art Gries dar, welche unter dem 
Namen Kartoffel:Polenta**) hin und wieder fabrifmäßig 
verfertigt wird. Diefer Gries fowohl ald die unzerfleinerten 
Nudeln geben, mit fochendem Wailer augerührt, unter Zufaß von 
Sal; und Butter (aud wohl von Bier oder Wein mit etwas 
Zuder) fhmadhafte Suppen. Das fchönfte Anfehen und den 
reinften Geſchmack gewinnt die Polenta, wenn die Kartoffeln 
vor dem Zerquetfchen gefchält werden. Ausführlicheres über dies, 
fen Begenitand enthalten die »Mittheilungen des Gewerbe:Ber: 
eind für das Königreich ce ı2. Lieferung, 1887, 
S. 315—324. 





) Die hierzu dienlihe Mafchine findet man im III. Bande (©. ı9) 
befchrieben und abgebildet. 

*), Die Polenta der Ttaliener ift .eine Zubereitung aus Maiss 
mehl, welde durch das Kartoffel: Yabritat nachgeahmt werden 
foQ. 
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C) Darftellung der Stärfe aus anderen 
Vegetabilien. 

‚ a) Aus Reis. — Die enthülfeten trodenen Reisförner be: 
ftehen bis auf wenige Prozente ihres Gewichtes ganz aus Stärf- 
mehl (welches feiner, d. h. Fleinförniger, als die Weizenftärfe 
ift), und enthalten außer diefem hauptfächlich Faferftoff (bis ge: 
gen 5 Prozent), Fleberartige Materie, nebft ein wenig Eiweiß- 
ftoff, Gummi, Schleimzuder, fettem Ohl und Salzen. Demnady 
ift feine Zufammenfegung (die abweichenden Mengenverhältniffe 
nicht beachtet) jener des Weizens fehr aͤhnlich, und bei der 
weit überwiegenden Quantität ded Staͤrkmehls die Abfcheidung 
des Lepteren nit nur ohne Schwierigkeit, fondern unter wans 
chen Umftänden auch öfonomifch vortheilhaft*). Das befte Ver: 
fahren hierzu fcheint die Auflöfung des Kleberd mittelft ſchwacher 
Üsfali: (oder Apnatroa:) Lauge zu feyn, womit der (vorher zu 
Mehl gemahlene Reis behandelt wird. Folgende genaue Anwei: 
fung gibt Jones: 

Man bereitet aus Pottafche oder Soda mittelft Kalk auf 
befannte Weife eine ägende Lauge, beſtimmt auf alfalimetrifchem 
Wege (durch Neutralifirung einer abgewogenen Portion mit 
Scywefelfäure) den Prozentgehalt derfelben an wailerfreiem Als 
fali, und verdünnt fie dann durch zugefegtes reines Waſſer fo, 
daß 200 Gran Alkali in ı Ballon (1 Theil Alkali in 350 Theilen 
Waller) enthalten find. In 500 Pfund folcher verdünnten Lauge 
werden 100 Pfund Reis eingeweicht, wozu man fich eines ver: 
zimmten eifernen oder fupfernen Gefäßes bedient. Am Boden 
dieſes Gefäßes befindet fich feitwärts ein zinnerner Hahn, deſſen 
innere Mündung mit einer fein durchlächerten Platte gedeckt ift, 
um den Reis beim Abfluß der Lauge zurüdzuhalten. Man läßt 
nah 24 flündigem Einweichen durch diefen Hahn die Slüffig- 
feit ab, erfegt diefelbe durch eine doppelt fo große Menge reinen 
Waſſers, rührt damit den Neid gut Durch und zieht diefes Wafch: 
waffer wieder mittelft des Hahnes ab. - 

Der fo gereinigte Neid wird zum Abtropfen auf Siebe ge: 

*) Die Reisftärke fängt im Waſſer fhon bei +40? R. an, Die Klei: 


fterbildung zu erleiden; der damit bereitete Kleifter ift aber als 
Klebmittel untauglic. 
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bracht, dazın zwifchen zwei Walzen eines Quetfchwerfs oder den 
Steinen einer gewöhnlichen Mühle gemahlen, und mittelſt Bür- 
fien durch Giebe getrieben. Den nicht durchgegangenen Theil 
mablt und fiebt man neuerdings, und fo fort, bis nur ein Fleiner 
unbrauchbarer Rüdftand von Kleie bleibt. Das gewonnene Mehl 
vermengt man durch forgfältiges Einrühren in einem verzinn- 
ten eifernen oder Fupfernen Behälter mit dem Zehnfachen feines 
eigenen Gewichted obiger fchwacher Lauge, wobei man den Bo: 
denfag, welcher etwa aus dem Waſchwaſſer des rohen Reiſes 
niedergefallen ift, hinzufügt. Die Maſſe wird fodann binnen 24 
Stunden einige Male umgerührt, fchließlich aber etwa 70 Stuns 
den lang der Ruhe überlaffen. Was fich zuerft abfegt, ift Fa⸗ 
feftoff mit etwas Stärke, das fpäter Niederfallende reine Stärfe. 
Die darüber ſtehende braungelbe, trübe Klüffigfeit enthält. den 
Kleber aufgeloͤſt. Man zieht fie (wenn man fich überzeugt hat, 
daß fein weiterer Abfab mehr erfolgt) mittelft eined zinnernen 
Hebers fo vollfländig als möglich ab, ohne die Staͤrke aus ihrer 
Ruhe zu flören; rührt den Bodenfag mit reinem Waller wieder 
auf, und wartet etwa eine Stunde, damit die fihwereren fafe: 
rigen Theile zu Boden fallen fönnen, läßt die ftärfehaltige Flüf- 
figfeit mittelft des Hebers durch feine feidene Siebe in andere 
Gefäße laufen; rührt endlih den Rüdftand mit einer Meinen 
Menge frifhen Waſſers von Neuem auf und verfährt wie das 
eıfte Mal, um fo viel möglich die Stärfe von der faferigen Sub: 
ftanz abzufchlämmen. In den Gefäßen, welche man vermitteljt 
des Hebers gefüllt hat, fenft ſich die reine Stärfe zu Boden, 
welche nöthigen Falls noch ein Mal mit erneuertem Waſſer aud- 
gefüßt, Hierauf zum Abtropfen in Beutel oder Körbe gebracht 
und zulegt auf die für Weigenftärfe übliche Weife getrod'net wird. 

b) Aus Roßfaftanien. — Diefe in manchen Gegen: 
den fo häufige und dabei. faft unbenußte Frucht verdiente zur 
Gewinnung ded Stärfmehld angewendet zu werden, von welchem 
fie 35 bis 55 Prozent ihres Gewichts enthält. Wegen ihrer 
ſchweren, fettigen Befchaffenheit und des nicht: leicht zu befeiti» 
genden bittern Geſchmacks würde zwar die Roßfaftanien - Stärke 
nicht wohl ald Nahrungsmittel brauchbar feyn; dagegen hätte 
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wahrfcheinlich gerade die Bitterkeit in dem aus folcher Stärke 
bereiteten Kleifter der Nugen, die Inſekten fern zu Halten: ein 
für Bücher : Einbände und Papparbeiten ıc. wichtiger Umſtand. 

Die Verarbeitung fann auf folgende Weife gefchehen. 

Friſche Roßkaſtanien läßt man auf einer Kartoffelreibma- 
fhine zerreiben; die geriebene Maſſe wird mit Waller, dem !/, 
bis %, Prozent Schwefelfäure zugefegt ift, ausgewafchen, mit 
reinem Waller nachgefpült, ausgepreßt und getrodnet. Durch 
diefe Behandlung verliert fie ihre Vitterfeit in ‘dem Grade, daf 
der Rüdftand als Viehfutter brauchbar wird. In den Wafch- 
wäffern fest fi) das Stärfmehl ab, welches wie Weizen: oder 
Kartoffelftärfe audgefüßt und getrodnet wird. 

Zrodene Kaftanien fann man — da ihre braune Schale ſich 
von dem Kerne gelöfet hat und fpröde geworden ift, durch Stam— 
pfen nnd Schwingen enthülfen; worauf fie zwei Tage lang in 
Waſſer einzuweichen find, bevor fie auf die Reibmafchine gebracht 
werden. (liber die Anwendung der Roßfaftanien in der Brannt- 
weinbrennerei, wozu ihr großer Stärfegehalt fie tauglid macht, 
[. ®. II. S. 27.) 

ec) Aus dem Marfe der Sagopalmen — Ver: 
ſchiedene auf den Philippinifchen und Moludifhen Inſeln und 
dem feften Lande des füdlichiten Afiens wachfende Palmenarten 
(deren botanifche Beſtimmung größtentheils noch fhwanfend ift) 
werden zur Darftellung des Sago benüßt. Sie treiben einen 
3o und mehr Fuß hohen Stamm, der bis zu 3 Fuß die wird, 
und in feinem Innern eine große Menge (bis zu 3oo und fogar 
500 Pfund) eined an Stärfmehl fehr reichen Marked enthält. 
Gewöhnlich ijt diefes bei 8 bis so Jahr alten Palmen am ge: 
eignetften zur Verarbeitung. Man fällt den Stamm, zerfchnei: 
det ihn in mehrere Stüde, haut diefe der Länge nach auf und 
wäfcht das herausgenommene weiche Marf in einem &iebe mit 
vielen Waffer aus, wobei die Fafern zurücbleiben, die Stärfe 
aber durch dad Sieb geht und nachher aus dem Wafler fich ab: 
ſetzt. Nachdem fie halb getrodnet ift, drüdt man fie durch ein 
Metallfieb mit ziemlich großen Öffnungen, und trodnet die fo 
entfiehende Maffe von Körnern in einer geheizten metallenen 
Pfanne. Zufolge diefer Erbigung im feuchten Zuftande quillt 
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ein Theil der Staͤrke kleiſterartig auf, wodurch die Maſſe zufam: 
mengeklebt, und den Körnern ihre Härte und Feſtigkeit gegeben wird. 
Je nach der größern oder geringern Reinheit des Produftes, auch 
wohl nach dem angewendeten Higgrade, erfcheine dasfelbe mit 
weißer, röthlicher oder bräunlich:grauer Farbe (weißer, brau: 
ner Sago). Nah Buibourt find folgende Gattungen und 
Sorten von dem im europäifchen Handel vorfommenden ago 
ja unterfcheiden: a) Sago in abgerundeten, meift fugelförmigen 
und niemals an einander hängenden Körnern, welche fehr hart, 
elaftifh und fehwer zu zerreiben und zu pulvern find, im Waf- 
fer ungefähr zur doppelten. Größe anfchwellen, aber durchaus 
nicht zufammenfleben. Hierzu gehört 1) Der Sago vonden 
Maldivifhen Infeln, Kügeldhen von 2 bis 3 Millimeter 
Durchmeſſer, dDurchfcheinend, von ungleicher ind Nofenrothe zie- 
bender weißer Farbe, ohne Geſchmack. 2) Der Sago von 
Neu:Guinea, in etwas Fleineren Körnern ald der Vorige, 
auf der einen Seite lebhaft roth, auf der andern wei‘. 3) Der 
graue Sago von den Moludifhen Infeln (in Eng: 
land brauner Sago genannt), Kügelchen von ı bis 3 Milli: 
meter Durchmeffer, undurchfichtig, von einer Seite matt graulich 
von der andern weißlih. 4) Der große graue Sago von 
den Molucken, dem vorigen ganz ähnlich, aber in größeren 
Körnern (von 4 bis 8 Millimeter Durchmeffer). 5) Der echte 
weiße Sago von den Moluden, von rein weißer Farbe, 
übrigens mit Nr. 3 übereinitimmend. — b) Sago in fehr Flei- 
nen, minder regelmäßig geftalteten aber doch noch wefentlich Fu: 
gelförmigen Körnchen, von welchen oft zwei oder drei an einan- 
der hängen, die in Waller gelegt zu mehr ald dem Doppelten 
ihrer gewöhnlichen Größe aufquellen und das Waller etwas 
Ihleimig machen. Diefe Gattung begreift den rofenrothen 
Sago vonden Moluden. — c) Sago, deffen Körner alle 
oder zum größten Theile nicht fugelförmig find, fondern fehr Feine 
unregelmäßige, höderige Kluͤmpchen darjtellen, die durch das vom 
Zufall geleitete Zufammenbaden der Stärfeförnchen gebildet find. 
In Waffer eingeweicht, ſchwillt diefer Sago fehr auf und gefteht 
zu einer weißen, undurchjichtigen, teigigen Maffe, die in einer zuge: 
fepten größeren Waſſermenge fich gertheilt und großentheild auflöfet. 
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Der fo befhaffene Sago iſt gegenwärtig der beliebtefte und ge- 
bräuchlichfte. Er wird als weißer moludifcher Sago oder Perlfago 
bezeichnet; Guibourt nennt ihn Tapioka⸗Sago, weil er in 
feinem Verhalten mit der weiter unten anzuführenden Tapiofa 
übereinftimmt. Durch die mifroffopifche Unterfuhung ift audge- 
mittelt, daß darin eine große Anzahl der Staͤrkekörnchen zerplatzt 
ift, was (übereinftimmend mit dem befchriebenen Verhalten im 
Waſſer) eine von anfangender Kleifterbildung begleitete Trock⸗ 
nung durch Hitze unzweifelhaft macht, während Ddiefe bei den 
Battungen a und b wahrfcheinlich gar nicht (oder vielleicht in 
viel geringerem Grade) Statt gefunden hat, da in dem ago 
jener erfteren beiden Gatrungen die meiften Stärfeförnchen un: 
verlegt fich vorfinden. 

d) Aus der Wurzel der fhilfartigen Marante 
(Maranta arundinacea, Pfeilwurgel). — Diefed zur Familie 
der Gannaceen gehörige, 2 bid 4 Fuß hohe auf Jamaifa und an- 
deren weftindifhen Infeln einheimifche, jegt auch nach Oftindien 
verpflanzte Gewächs wird hier wie dort zur Bereitung von Stärfe 
angewendet, die in bedeutender Menge nad) Europa verfandt und 
ald Nahrungsmittel ıc. unter dem Namen Arrow:root ge: 
braucht wird. Die lange, fingerdide Wurzel enthält etwa zwei 
Drittel ihres Gewichtes Waſſer und ein Viertel Stärfmehl (außer: 
dem Kaferftoff, Eiweißftoff, Gummi, ſcharfes flüchtiges Ohl und 
Salze), ift alfdb den Kartoffeln in der chemifchen Zufammenfegung 
fehr ähnlih. Die Stärfe wird daraus durch das nämliche Ver- 
fuͤhren wie aus Kartoffeln gewonnen; auch gleicht das Arrow. root 
der Kartoffelftärfe im Anſehen fo fehr, daß wohl nicht felten Leg: 
tere für Erfteresd verfauft werden mag, zumal zwifchen Beiden in 
der Anwendbarfeit ald Nahrungsmittel Fein Unterfchied it (etwa 
ausgenonimen den reinern Geſchmack des Arrow:root und den 
Umftand, daß es einen viel dünnern Kleifter bildet als Kartoffel: 
und Weizenftärfe). Brifch ijt die Pfeilwurzel (durch das in ihr 
enthaltene ätherifche Ohl) von fcharfem Gefhmad, und ihr Saft 
bringt auf der Haut Röthe und Schmerz hervor. Beim Auswa- 
fhen nach dem Zerreiben geht jedoch diefe Schärfe verloren, und 
die Stärfe zeigt davon nichts mehr. — Seit mehreren Jahren 
bezieht England aus Tahiti und anderen Südfee-Infeln eine Sorte 
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Arrow:root, welche wahrfcheinlich von einer andern Pflanze ftammt 
ald das weft: und oftindifche. 

e) Aus der Maniofwurzel. — Die Maniokpflanze 
(Manihot, Mandiocca, Jatropha manihot), zu der Bamilie der 
Euphorbiaceen gehörig, wächſt fowohl wild als Fultivirt in Süd— 
amerifa, in MWeftindien und auf der Meftfüfte von Afrifa, und 
wird In diefen Gegenden zur Stärfebereitung benugt. Es gibt 
davon zwei Spielarten, eine giftige und eine unfchädliche; man 
verarbeitet aber die eine wie die andere, da das Gift in dem Safte 
liegt und flüchtiger Natur it, alfo durch Auspreffen und Erhigen 
entfernt werden fann. Die Pflanze it mehrjährig, währt ſtrauch⸗ 
oder baumförmig b bis 10 Buß hoch, und treibt mehrere (3 bis 8) 
rübenförmige, faftige, manchmal bi6 ı Fuß dicke und 2 Fuß lange 
Burzeln, äußerlich von röthlicher oder violetter, innerlich von 
weißer Barbe. Wenn diefelben ausgewachfen find, fammelt man 
fie, indem man die ganze Pflanze aus der Erde reißt; wäfcht fie, 
jerreibt fie auf Reibeiſen; preßt den Brei fo ſtark ald möglich aus, 
und trocfnet die gepreßten Kuchen auf geheisten Metallplatten. 
Sie find in diefem Zuftande unter dem Namen Raffawa:Brot 
ein gefundes Nahrungsmittel, und werden als folches in den tro- 
piſchen Gegenden allgemein gebraucht; fie beftehen faft ganz aus 
Stärfmehl, welchem nur eine geringe Menge Saferftoff beigemengt 
it. Um daran die Stärfe gereinigt darzuftellen, weicht man diefe 
Kuden in lauwarmem Waſſer auf, und zertheilt fie dadurch zu 
einem milchigen Brei, den man durch Leinwand filtrirt, worauf 
aus dem Durchgelaufenen die Stärfe fich abfegt, die man in einem 
Keffel unter ftetem Umrübren erhipt, bis fie eine aus unregel: 
mäßigen Meinen Klümpchen beftehende, fait trodene Maſſe bildet. 
Die legte Austrocknung gefchieht in einer geheizten Trodenftube. 
Diefes Produft fommt unter dem Namen Kaffawa oder Ta: 
piofa im Handel vor, und verhält fich dem Sago ähnlich, indem 
es eine theilweife Kleifterbildung erlitten hat, dadurch feft und 
hart geworden ift, und im Waffer fehr ftarf aufquille. 

Der beim Auspreffen des Wurzelbreied abfließende Saft 
führt einen Theil Stärke mit fich, und ſetzt denfelben in der Ruhe 
ab. Durch mehrmaliges Anfüßen diefed Bodenfaged mit reinem 
Baffer, und Trocknen ohne Wärme, gewinnt man eine fehr fchöne, 
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der Weizenſtaͤrke im Anfehen und in den übrigen Eigenſchaften 
ähnliche Stärke, welche ſich namentlid von der Zapiofa dadurd) 
unterfcheidet, daß fie im Falten Waſſer nicht aufquillt. Diefe 
lodere Maniok⸗Staͤrke kommt im Handel unter der Benennung 
Moussache vor ; im franzöfilhen Guyana wird fie Cipipa ge 
nannt. Man gewinnt fie auch aud dem Wurzelbrei, wenn man 
diefen nad) dem Abpreſſen des Saftes mit Wafler auf einem Siebe 
auswaͤſcht :c. (überhaupt eben fo behandelt, wie die zerriebenen 
Kartoffeln bei der Stärfebereituug), und dad Produft ohne An— 
wendung höherer Temperatur trodnet. 

Stärfe-Gummi. 

Die unmittelbaren Anwendungen der Stärfe (zur Brot. und 
Paftetenbäderei, in der Kochfunft, zum Steifen der Wäfche, zur 
Weberfchlichte, zum Appretiren der Leinen: und Baumwollzeuge, 
zu Kleifter, zum Leimen des Papiers in den Papierfabrifen ꝛc.) 
find befannt. Ihre Wichtigfeit ift in der neueiten Zeit noch da- 
durch bedeutend erhöht worden, daß große Quantitäten (im Befon: 
dern Kartoffelftärfe als die wohlfeilere) durch chemifche Prozeſſe 
jur Darfteliung von Zuder (oder Syrup) und Fünftlihem 
Bummi (Stärfegunmi) verarbeitet werden. ber den erftern 
diefer Induftriezweige wird der Artifel Zu der das Nöthige ent- 
halten. Das Stärfegummi (Dertrin) weldes ald Ver— 
dickungsmittel in der Zeugdruckerei, zum Branntweinbrennen und 
Bierbrauen, zu Chokolate, zu Brot uud anderem Badwerf, Sup: 
pen; zu Auftragwalzen der Buchdrudereien, Weberjchichte, Tinte, 
durchfichtigen Oblaten; zum Anmachen der Farben für die Bunt: 
papier-Babrifation ; in der Chirurgie (zu Bandagen bei Knocyen- 
brüchen) ꝛe. Anwendung findet, wird durch verfchiedene Behand: 
lungen der Stärfe dargeftellt, befigt aber immer wefentlich die 
nämlichen, mit denen ded arabifchen und Senegal-Gummi fehr 
nahe übereinftimmenden Eigenfchaften. Man hat im Befondern, 
nach der Hauptgrundlage ded Darftellungs: Verfahrens (welche 
auf die Befchaffenheit des Produftes Einfluß nimmt), zwei bier: 
ber gehörige Erzeugniffe zu unterſcheiden, nämlich geröjtete an 
iind eigentliched Dertrin. 

ı) Geröftete Stärke (Leiecom, in m british 
gum) wird erhalten: 
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a) durch Röften der Stärke ohne Zufag. — Die 
Veränderung, welche dad Stärfmehl durch die Roͤſtung (d. h. durch 
beträchtlich über + 80° R. fleigendes und längere Zeit anhalten- 
des Erhigen) erleidet, ift ſchon an einer frühern Stelle befchrieben 
worden, wo von den Eigenfchaften der Stärfe überhaupt gehan: 
delt wurde. Im Großen, zur Bereitung ed Stärfegummi, führt 
man die Röftung in einer nicht ganz gefüllten, über Beuer gela: 
gerten und langſam um ihre Achfe gedrehten Trommel von Kupfer: 
oder Eifenblech aus, worin man den Inhalt von Zeit zu Zeit mit 
einer Spatel umrührt. Die Stärfe muß hierbei zulept eine Tem⸗ 
peratur von ı20 bis 130° R. annehmen. Weizenftärfe fonn 
(Hein zerbrödelt) ohne Vorbereitung diefer Behandlung unterwor: 
fen werden; Kartoffelftärfe nicht, weil diefe bei vollftändigem 
Austrocknen in ihre einzelnen Körnchen zerfällt und ein flaubiges 
Pulver bildet, welches fich an die Trommelwand anlegt und theil« 
weife ſchon verfohlt, bevor das Übrige nur erft angefangen hat, 
fih zu bräunen. Man Focht deßhalb aus einem Theile der Kar: 
toffelftärfe mit der 3: bis 3%, fachen Gewichtmenge Waffer einen 
Kleifter, mengt diefen mit trockener (ungefochter) Stärfe; arbeitet 
die Maffe unter rollenden Muͤhlſteinen fo durch einander, daß fie 
teigartig und völlig gleichförmig erfcheint, zerfchneidet diefelbe in 
Stückchen von 3 Zoll Länge, 2 Zoll Breite und Die; trodnet 
zuerſt einige Tage an der Luft, dann bei + 40’ R. in einem ge: 
heisten Trockenkaſten, und nimmt endlich die Röftung in der Trom⸗ 
mel vor, welche bei jeder Büllung ungefähr 3o oder 35 Pfund 
aufnehmen Fann. Die getrodnete Maſſe ift fehr zähe, etwas 
ſchwer zu zerbrechen, und behält beim Röften ihren Zufammen» 
hang. Es wird empfohlen, die zu Kleifter zw fochende Stärfe mi 
2bis a, Prozent ihres Gewichts Alaun zu verfegen, welchen 
man vorläufig in der zum Falten Anrühren dienenden Waflerpor: 
tion auflöfet, und deffen Nupen darin befteht, den Zufanmenhang 
der Stärfeflümpchen zu verftärfen. Aus 100 Pfund vollfommen 
getrockneter Stärke erhält man bei vollendeter Röftung 82 bis 84, 
aus 100 Pfd. gewöhnlicher lufttrodener Stärfe 40 bis 72 Pfd. 
Gummi, welches gelbbräunlich, hellbraun oder dunfelbraun (am 
dunfelften von Weizenftärfe), in kaltem und heißem Waſſer leicht 
und faſt vollſtaͤndig auflöslich, im aufgelöften Zuftande ftarf Flebrig 
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ift, und nad) dem Abdampfen der Auflöfung als eine fefte, fpröde, 
glänzende, in diinnen Lagen durchfcheinende Maffe , zurückbleibt. 
Zum Verkauf wird es gewöhnlidy zu feinem Pulver gemahlen. 
Statt der Trommeln bedient man fich in einigen Sabrifen 
flacher Blechtafeln mit niedriger Randeinfaffung , breitet darauf 
die Stärfe aus, und fchiebt fie in gußeiferne, nach Art der Brot- 
badöfen fonftruirte Dfen, welche von außen fo weit erhitzt werden, 
dag im Innern die erforderliche Temperatur (120° R.) berrfcht. 
b) Durch Röften unter Zufag von Salpeter— 
fäure. — Da die Gegenwart von etwas Salpeterfäure den 
Roͤſtprozeß anfehnlich unterftügt, namentlich die Vollendung des: 
felben bei geringerer Hitze geftattet, wovon eine weniger dunkle 
Färbung des Produfts die Folge it, fo hat man es fehr vortheil: 
baft gefunden, die Stärfe vorläufig mit verdünnter Salpeter» 
fäure *) zu benegen, dann wieder zu trodnen, und hierauf die Rö— 
flung vorzunehmen. Diefes Verfahren ift von Payen erfunden 
worden, aber Heuze hat darauf in Franfreich ein Patent ge- 
nommen. Man wendet auf 1000 Pfund wie gewöhnlich Tuft: 
trodener Stärke 2 Pfd. Salpeterfäure von 40°B. (1.375 fpesif. 
Gewicht) an, welche man mit 300 Pfd. Waller verdünnt **). Die 
Stärfe wird mit diefer Slüffigfeit gut durchgearbeitet, in Fleinen 
Haufen in einer Trodenftube ohne fünftliche Wärme getrodnet, 
dann klein zerbrödelt in einem allmälig auf -+- 50 bis 64° N. ge: 
beijten Raume noch fchärfer ausgetrodnet, zu Pulver zerdrückt 
oder gemahlen, gefiebt, endlich in einem Behältniife mıt Fonjlanter 





*) Die Salpeterfäure fol bemifh rein, namentlich ganz freivon Chlor 
feyn (welches legtere von der Bereitung aus kochſalzhaltigem Sal: 
peter herrührt); denn ein fehr geringer Chlorgehalt reiht Hin, um 
die mit Dertrin angemachten vegetabilifchen Farben für den Zeug: 
oder Papierdrud blaffer zu maden. 

"+, Nach einer fpätern Angabe wäre auf 400 Pfund Stärke ı Pfd. 
Salpeterfäure vom fpez. Gew. 1.40 zu nehmen, mit etwa ı20 Pfd. 
Waſſer verdünnt. Berarbeitet man die Stärke in dem naffen 
(grünen) Zuftande, wie fie in den Stärfefabrifen nah vollendetem 
Abtropfen erhalten wird, fo muß entſprechend weniger Waffer zum 
Berdünnen der Säure genommen werden ; jedoch erlangt man mit 
trodener Stärke leichter eine völlig gleichmäßige Vertheilung der 
Säure. 
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Temperatur von —+- 85 bis go? R. fo lange. gelaſſen, bis eine 
berausgenommene Probe ſich ohne Rüditand in Wailer auflöslich 
jeigt. Die Salpeterfäure wird während des Röſtens vollitändig 
jerfept, fo daß in dem fertigen Produkte Peine Spur derfelben 
vorhanden ift. 

Winterfeld bat eine auf bewährter Erfahrung beruhende 
Vorſchrift gegeben, wonach viel mehr Salpeterläure angewendet, 
aber die Gummibildung bei weit niedrigerer Temperatur vollender 
wird. Er nimmt nämlich auf ı00 Pfd. Stärfe 2 Pfd. Säure 
(deren fpezif. Gewicht nicht angegeben ift, aber vermuthlich unge» 
fähr = 1.30 gejegt werden darf); bewirkt das Trocknen im Som: 
mer ohne künſtliche Wärme, im Winter dur Heizung auf 16 
bis 200 R.; und gibt beim Nöften oder Dörren (unter öfterem 
Umfchaufeln der flach auögebreiteten Stärfe) nur eine Hipe von 
50 bis 55° R. Im Übrigen ift das Verfahren mit dem von 
Heuze übereinfimmend. Ungeachtet des vermehrten Aufwan— 
ded an Salpeterfäure und der wahrfcheinlich längeren Dauer des 
Roͤſtens fcheint diefe Methode empfehlenswerth zu feyn, weil über: 
haupt dad Gummi defto fchöner (weißer) ausfällt, je niedriger 
der angewendete Hitzgrad gewefen ilt. 

c) Durch Röften unter Zufag von Salzfäure, 
— Bei diefer von Saint:Etienne in England fabrifmäßig 
ausgeführten Methode bedient man ſich der Salzfäure auf gleiche 
Beife, wie nad) dem vorftehend befchriebenen Verfahren (b) der 
Salpeterfäure, ohne übrigend etwas in der Behandlung der 
Stärke zu ändern. Das fertige pulverförmige Gummi wird auf 
ein feined Draptfieb geworfen und der Einwirkung eined Dampf: 
ſtrahls ausgefegt, welcher es befeuchtet, aber ihm kaum mehr 
Waſſer mittheilt, als erforderlich ift, um es durchfichtig zu machen. 
Beim nachherigen Austrodnen (an der Luft) findet deßhalb fait 
gar fein Gewichtverluft ftatt. Diefes Dämpfen iſt jedoch eine 
Arbeit, welche höchite Vorſicht und Gefchiclichfeit erfordert. Vor 
dem mit Salpeterfäure bereiteten Gummi foll das mittelit Salz⸗ 
fäure dargeftellte den Vorzug haben, daß ed nicht fo leicht Sprünge 
defommt (fpaltet). 

2) Staͤrke G ummi oder Dertrin (im engern Sinne 
diefer beiden Mamen) entſteht durch Behandlung der Stärke auf 
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najjem Wege, entweder mit verduunter Schwefelfäure oder mit 
Diaftafe, ftatt welches letztern Stoffes man bei der Ausübung im 
Großen einen wohlfeilen diaftafchaltigen Körper, nämlich Gerſten⸗ 
mal; anwendet. 

a) Mittelt Schwefelfäure. — Man rührt 400 Pfd. 
Stärfe mit 400 bid 500 Pfd. faltem Wafler an, erhigt ein Ge: 
mifch von 100 Pfd. Fonzentrirter englifcher Schwefelfäure mit 
500 Pfd. Waſſer zum Sieden, feßt hierzu nach und nach die an: 
gerührte Stärke, und erhält dad Gemifch furze Zeit in einer Tem: 
peratur von 4 68 bis 72° R., welche nicht überfchritten werden 
darf. Machdem die Stärfe fich zu einer faft Flaren, dünnen Zlüfe 
figfeit aufgelöft hat, neutralifirt man die Schwefelfäure durch ge= 
pulverte Kreide, filtrirt noch heiß von dem gebildeten und nieder: 
gefallenen Gypfe ab, und dampft ein. &teigerte fich die Hitze 
vor der Neutralifation der Säure bis zum Sieden, oder dauerte 
die Erhitzung zu lange, fo würde ein größerer oder geringerer Anz 
theil des Dertrind in Zuder verwandelt werden. 

Diefe Darftellungsart des Dertrind wird durch die große 
Menge Schwefelfäure Foftfpielig, und liefert überdieß ein Produft, 
welches oft ziemlich dunkel gefärbt, jedenfalld aber geneigt iſt, an 
der Luft feucht zu werden. Im Großen wird fie daher jegt kaum 
mehr angewendet. 

b) Mittel Malz. — Nah Thomas verfährt man 
hierbei am beften auf folgende Weife. In einem fupfernen Keſſel 
von ı800 Liter (32 Wiener Eimer) Inhalt, — der mit doppeltem 
Boden verfehen ift, um durch Dampf geheizt zu werden, und in 
welchem man mittelft Regulirung des Dampfzutrittes die TZempe- 
ratur leicht erhöhen oder erniedrigen Fann, — werden ı200 liter 
(21 Wien. Eimer) Waller auf +40 R. erwärmt; dann rührt man 
300 Kilogramm (536 W. Pfd.) Kartoffelftärfe nah und nad 
hinein, fteigert die Wärme auf ungefähr 48° R., und unterhält 
diefe Temperatur, bis die ganze Maſſe fih in Kleifter verwandelt 
hat. In diefem Zeitpunfte fügt man 2 Prozent (alfo 10%, Pfd.) 
weißes Gerſtenmalz und den fchleimigen Abfud von ı Prozent 
(5'/, Pfd.) Leinfamenmehl hinzu. 

Eine größere Menge Malz, als die vorgefchriebene, würde 
zwar die Zerfegung befihleunigen, aber auch ein ftärfer gefärbtes 


Stärfe-Gummt. 209 


Gummi erzeugen und zu einer beträchilicheren Bildung von Zuder 
Veranlaffung feyn. Das Mal; erft nach vollendeter Kleifterbil- 
dung zugufegen, ift darum von Wichtigfeit, weil es fich dann viel 
gleihmäßiger vertheilt und nicht auf den Boden des Keifels fällt. 
Der Reinfamenfchleim macht das Gummi zäher, fo daß es beim 
Trocknen Feine Sprünge befommt, fondern dicht und feft zufam: 
menbält, was eine wefentliche Bedingung zur Güte des Fabri— 
fates iſt. 

Man erhält das Gemiſch in einer Wärme von 40 bis 48° R., 
bis der Kleifter volljtändig zu einer dünnen Flüſſigkeit ſich aufgelöfer 
bat; dann erhöht man die Temperatur rafch, jedoch ohne bo’ R. 
ju überfchreiten, welhem Punfte man fi fo viel ald möglich 
nähern muß, weil dabei die Diaftafe am wirffamften iſt. Bei die: 
fem gefteigerten Wärmegrade rührt man die Maſſe (die vom Ein: 
rühren der Stärfe an fortwährend in Bewegung erhalten werden 
muß) befonders ftarf um, bis die Gummibildung fait vollendet 
‚Mt, was man daran erfennt, daß eine herausgenommene Probe 
dur wenig zugefegte Zodtinftur röthlich:violett, ohne Stich ins. 
Blaue, gefärbt wird. 

Die ganze Operation dauert etwa fünf Viertelftunden, wo— 
von eine Viertelſtunde zur Bildung des Kleiſters und eine zu def 
fen Auflöfung erforderlich ift. 

Man fhafft nun die Zlüffigfeit aus dem Keffel, und läßt fie 
ıb bis 18 Stunden lang ruhig ftehen, damit fie ſich Flärt. Waͤh— 
tend diefer Zeit pflegt eine ſchwache Sährung einzutreten, der 
man durch Zufag von ein wenig Alaun (10 Gramm auf ı Hefto« 
liter = ı Wien. Loth auf je 3 W. Eimer) entgegenwirft. Ohne 
die Reinigung der Blüffigfeit durch dad Abfegen würden beim 
nahfolgenden Abdampfen zwei große Nachtheile entitehen, naͤm⸗ 
lid eine Verzögerung dieſes Gefchäftes durch den die Wärme 
ſchlecht Teitenden Abſatz an den Wänden des Abdampfgefäßes und 
eine dunfle Färbung ded Gummi. 

Die geflärte Flüſſigkeit zeigt ein fpesififches Gewicht unge: 
fähr = 1.072 (10° Baume). Man dampft fie ab, indem man fie 
ſeht Tangfam ins Kochen bringt, was zu Erlangung einer guten 
Klärung wefentlih if. Diefe Klärung wird ohne irgend einen 
Zufag durch das Gerinnen des Eiweißftoffes bewirkt, welchen das 
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Mal; und der Leinfamenfchleim enthielten. Den faſt fortwährend 
erzeugten Schaum muß man forgfältig abnehmen, und das Sieden 
darf immer nur fehr mäßig unterhalten werden. Die Abdampfung 
ift beendigt, wenn ein Haͤutchen von feſtem Gummi auf der Ober: 
fläche der Fluͤſſigkeit fich bildet; Iegtere hat dann ungefähr das 
fpezififche Gewicht 1.312 (35° Baume). Sie wird fohend in 
flache Käftchen aus Eiſenblech gegojlen, die man auf den Beftellen 
einer zu 32 bis 40° R. geheizten Trodenfiube vertheil. Nach 
24 Stunden hat das Gummi die Konſiſtenz eines ziemlich feſten 
Teiged angenommen. Will man es vollfommen troden haben, fo 
muß ed länger verweilen. 

Das nad vorfiehender Amweifung bereitete Dertrin oder 
Stärfe-Gummi ift fehr wenig gelblich gefärbt, und löfer ſich im 
Waſſer volljtändig zu einer klaren Slüffigfeit auf. Verunreinigt 
ift e6 durch ein wenig Zuder, deſſen Bildung (durch eine weiter 
gehende Einwirfung der Diaftafe auf dad Dertrin) nicht gan; 
vermieden werden faun. Eın zu großer Zudergehalt des Dertrins 
macht, daß dadfelbe an der Luft feucht wird. 

Das Dertrin wird unter dreierlei Gejtalt in den Haudel 
gebracht: a) Als fprupartige Auflöfung, zu deren Darſtellung 
man dad Abdampfen beendigt, fobald die Flüffigfeit fochend 30° 
am Baume’fchen Aräometer (ſpezif. Gew. 1.256) zeigt. Man gießt 
diefen Syrup in Bälfer, welche vorher mit Terpentinöhl ausge» 
fhwenft wurden, und gießt auch auf die Oberfläche der Füllung 
eine dünne Schicht Terpentinöhl, um (wenigſtens ziemlich) die 
font bei der Verfendung oder Aufbewahrung fehr leicht eintre- 
tende Gaͤhrung zu verhindern. b) Als weißes, leichtes, perlmut— 
terarıig glänzendes Pulver, welches durch Zeriloßen oder Mah— 
len des in der Zrodenftube völlig ausgetrocneten Fabrikates ent: 
ſteht. ©) In Feine unregelmäßige Stüdchen zerbrodhen, oder 
zu rundlihen Klümpcen von verfchiedener Größe gerollt (zur 
Nachahmung des arabifchen und Senegal Gummi). Um die zuletzt 
erwähnten Klümpchen darzuftellen, zerichneidet man die durch 
2aſtündiges Verweilen in der Trockenſtube teigartig gewordenen 
Gummiplatten (f. oben) mittelit einer Scheere in Meine parallel« 
epıpediiche Theile, rollt diefe auf einem glatten Tifhe unter An: 
wendung ciner hölzernen Walze in trodtenem feinem Dertrinpufver 
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Die zu technifher Anwendung und Verarbeitung gelangen: 
den Steinarten find theild ſolche, welche die Natur in weit aus: 
gedehnten Maffen — als Fonftituirende Theile der G.birge und 
ded Erdkörperd überhaupt — darbieret (Helsarten); theıld 
folbe die nur in Majjen von geringerem, oft fehr Meinem Um— 
fange vorfommen, wobei fie entweder &palten (Gänge) der 
Felsarten ausfüllen, oder in Form von Adern diefelben durch: 
jieben, oder in blafenförmigen Räumen eingewachſen find (Ne: 
ter), oder in Heinen XTheilen dem derben Geſtein einges 
[prengt erfcheinen, oder endlich unter den lofen Trümmergefteis« 
nen (Schutt, Berölle, Sand) fih finden. Die Felsarten 
allein, fowohl wegen ihrer Häufigkeit ald wegen des beträchtlichen 
Umfanges der Maifen, fönnen ald Baumaterial und zur Ans 
fertigung großer Berzierungsgegenftände und Kunſtwerke 
(Bildhauerarbeiten) dienen. Die Geſteine der zweiten Klaſſe 
haben für die Technif nur in fo fern Werth, als fie durch befon. 
dere Echönheit in Barbe und Glanz, verbunden mit einem ge: 
willen Grade von Härte, ſich auszeichnen: Einige derfelben wer: 
den zu Fleimeren Bıldhauerwerfen und feineren Gebrauchsgegen— 
ſtänden (Gefäßen :c.) verarbeitet; bauptfachlid aber gehören 
bierder die Schmudfteine, weldhe unter die Rubriken der 
Edelfteine und Halbedelfteine fallen. Mit Ausfchluß 
diefer letztern Xbtheilung, weldhe im Artifel Edelfteine 
(Band IV.) behandelt it, haben wir hier nur die Felsarten 
und einige feinere VBerzierungdgefteine in Kürze anzu— 
führen, um die nothwendigite Überficht ded Materiald zu ver« 
ſchaffen. Die Darftelung der technifhen Bearbeitung wird 
fi aber auch auf jene der Edeljteine mit zu erftreden haben. — 

1 Belsarten oder in großen Maſſen vorfommende 
Geſteine. — Zu einiger Erleichterung der Urberficht werden die 
Felsarten unser drei Gattungen, nämlih gleihartige, uns 
gleihartige und Trümmer-Geſteine geordnet ®), 

) Bei der folgenden Aufzählung it vorzugsiveife von Reonhard's 
ı4* 
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A) Sleihartige Geſteine, welde — abgefehen von 
unwefentlihen und zufälligen Einmengungen — gänzlid aus 
einer einzigen Mineral» Species beſtehen. Nach ihrer Struktur 
theilt man fie wieder in Förnige, fchieferige, dichte 
und poröfe. 

a) Körnige. 

ı) Körniged Quarzgeftein oder Quarzfels. 
Quarzmaſſe (Kiefelerde), aus dem Kryitallinifhen mit gröberem 
und feinerem Korn bis in dichted Gefüge verlaufend; am häu— 
figften Fleinförnig. Weiß, grau, bräunlich oder röthlih. Spezi⸗ 
fiſches Gewicht — 2.56 bis 2.75 (ein Wiener Kubiffuß wiegt 
144 bis 155 W. Pfund). Bon großer Härte, Feftigfeit und 
Dauerhaftigfeit, daher ald Mauer: und Pflafterftein, fo wie 
jum Grundbau der Chauſſeen höchſt fhägbar, jedoch fchwer zu 
bebauen und deshalb im Allgemeinen weniger angewendet, al& 
feine fonftigen trefflihen Eigenfhaften mit fih bringen würden. 

a) Hornblende-Gejlein oder Hornblendefelß. 
Hornblende (aus Kiefelerde mit Bittererde, Kalk, Eifenorydul 
und Thonerde beftehend) in kleinkörnigem, wohl auch zum 
Blättrigen und Strahligen verlaufenden Gefüge; nicht felten 
Granate, Glimmer, Schwefellies, Kupferfied ald Einmengung 
enthaltend; ſchwarz mit Abjtufungen bid ind Lauchgrüne und 
raue; weniger hart ald Quarz. Sp. G.— 2.9 bis 3.1 (1 Kubik⸗ 
fuß = ı63 bi6 175 Pfund). Ald Mauerftein und zum Chauſſee⸗ 
bau brauchbar, dagegen untauglich zum Wailerbau. 

3) Körniger Kalf. Marmor. Kohlenfaurer Kalf von 
Pörnig-blättrigem, manchmal fehr feinförnigem, faft dichtem Ge⸗ 
füge. &p. ©. = 2.64 bi6 2.72 (ı Kubiffuß= 149 bis 153 Pfd.). 
Gehört zu den weichen, leicht zu bearbeitenden Steinarten. Der 
reinfte Marmor iſt weiß und etwas durchfcheinend (wie der von 
Earrara), wird zu Statuen, Büften, überhaupt Bildhauerarbeiten 
vorzugsweife gefchägt. Andere Varietäten zeigen eine gelblich, 
rörhlich-, grünlich-, bläulich» oder graulich-weiße Barbe; noch an» 
dere find intenfio durch verfchiedene, höchſt fein eingemengte Mir 
neralfubflangen gefärbt, z. B. ſchwarz, dunkelroth, gelb. Viel 


Geognofie und Blum’s Lithurgik benußt; im Ginzelnen auch 
Walchner's Geognofie. 
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bäufiger als die einfarbigen Abänderungen des Marmors kommen 
folhe vor, die in mannichfaltigen Farben gefledt, gefprenfelt, 
geflammt, geadert find, und von welchen man bauptfächlich zu 
Säulen, Baluftraden, Gefimfen und anderen Architefturftüden, 
Bafen, Tifchplatten, Leuchtern, Stocdfnöpfen ꝛc. Gebrauch macht. 
Als eigentlicher Bauftein wird der Marmor, feines hohen Preifes 
wegen, nur in ſolchen Sällen gebraucht, wo befondere Pracht ent» 
widelt werden foll. (So find die Kathedralfirchen zu Mailand 
und Pifa ganz aus Marmor erbaut.) 

Von dem einfachen bunten Marmor unterfcheidet man den 
Breccien:Marmor, welder wieder von zweierlei Art ifl. 
Der eigentlihe Breccien: Marmor befteht aus einer natürlichen 
Vereinigung unregelmäßig ediger, verfchiedenfarbiger Kalkſtein— 
Bruchſtücke mittelft dazwifchen gelagerter, anders gefärbter Kalk» 
maſſe; find die Stüdchen Flein, fo heißt der Marmor im Befon- 
dern Brocatello. Dagegen fommt ed nicht felten vor, daß 
eine große, nicht wirflich unterbrochene Marmormaffe durch eine 
Menge anders gefärbter Adern fcheinbar in Tauter Fragmente ab» 
geheilt fich darflellt, und dadurch der wahren Breccie ähnlich 
wird (Pfeudo:Breccie). 

In allen bisher angeführten Faͤllen ift die wefentlihe Haupt⸗ 
maffe nichts als Pohlenfaurer Kalk. Allein der in der Bildhauerei 
und Architeftur ıc. angewendete Marmor zeigt Peineswegs inımer 
diefe Befchaffenheit, fondern enthält oft fremde Mineralfubftans 
jen in folher Menge und fo großen Theilen eingemengt, daß 
diefe wohl bis zur Hälfte oder noch mehr betragen. Obwohl der: 
gleihen Marmor: Varietäten nicht mehr zu den gleichartigen Ge: 
feinen gerechnet werden fönnen, wollen wir fie doch gleich hier 
mit anführen, um eine in technifcher Beziehung unnatürliche 
Trennung zu vermeiden. Man begreift fie zuweilen unter der 
Benennung zufammengefegter Marmor und reiht daran 
den Mufhelmarmor. Unter zufammengefegtem Marmor ver: 
ſteht man Förnige Kalffteine, welche anfehnlihe Mengen Talk, 
Ehlorit, Serpentin oder Glimmer eingefchloffen enthalten, ent» 
weder in mehr oder minder gebogenen Blättchen und Lagen, oder 
in größeren und Meineren Neftern, wodurch die Maffe dem Bree— 
cien:Marmor im Anfehen ähnlich wird. Hierher gehört z. 8. ein 
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Theil des antifengrünen Marmors, welcher aus dunkel⸗ 
grünem Serpentin und weißem förnigen Kalf zufammengefegt ift; 
der Eipolin: Marmor, ein weißer förniger Kalfitein, welcher 
durch Ehlorit oder Zalf grün geftreift, geflammt oder geadert 
erfheint, u.m. a — Mufhelmarmor (Lumadell) ift 
ein Kalfitein von meift dunkler, ;. 8. brauner oder ſchwarzer 
Farbe, welcher eine große Menge verjteinerter Nele von Mus 
ſcheln oder Pflangenthieren (Madreporen, Enkriniten ꝛc.) einges 
mengt enthält. Diefe Theile, welche ſich durch hellere (z. 8. weiße 
oder gelbe) Farbe abzeihnen, find manchmal fo dicht zufaminen- 
gedrängt, daß ihre Menge jene des kalkigen Bindemittels weit 
überwiegt; andere Male mehr zerfireut in einer gleichartigen 
Kaltfteinmaffe. 

4) Körniger Öyps, Alabafter, Alabaftrit (auch 
wohl ®yp6:Alabafter genannt, zur Unterfcheidung von dem 
fpäter, Nr. 75, zu erwähnenden Kalf:Alabaiter). Reine Maſſe 
von wajlerhaltigem, fchwefelfaurem Kalf, mehr oder weniger 
durchſcheinend, mit feinförnigem, ins Dichte übergehendem Ger 
füge und weißer oder graulicher, gelblicher, röthlicher Farbe. Ber 
deutend weicher ald Marmor. Sp. ©. = 2.26 bi 2.4 (ı Kubif: 
fuß = 127 bi6 135 Pfd.). Der fchneeweiße wird am meilten 
geſchaͤtzt und am öfteflen zu Meineren Bildhauerarbeiten, Wafen, 
Buchen, Tiſchplatten, Briefbefhwerern, Poſtamenten, Rakmen, 
Uhrfäiten, Lampen zc., mitunter zu Säulen (die nicht fehr hoch 
ſind und keine große Laſt zu tragen haben), auch zu Geſimſen, 
angewendet. Manchmal iſt er grau, roth, gelb ıc. gefleckt oder 
geflammt, und führe dann wohl, wegen feiner Ähnlichkeit mit 
Marmor, den Namen Alabafter: Marmor. Die Politur, 
welche der Alabaiter annımmet, it bei der großen Weichheit des 
Steines nicht dauerhaft und geht im Freien um fo fchneller ver: 
loren, als das Wajler den fchwefelfauren Kalk nach und nad 
auflöfet und die Oberflächen abfpült. Alabajter: Arbeiten halten 
daher nur im Innern der Gebäude gut aus. Diefer Umitand und 
die geringe Beiligfeit find auch Urfache, daß der förnige Gpps 
(Alabajter) und der dichte Gyps (Gypoſteiu) faum in einzelnen 
Ballen als Bauflein angewendet werden. (Man vergleiche den 
Artikel Alabafter, Bd. I. ©. ı90.) 
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5) Körniger Dolomit. Kohlenfaurer Kalf, verbunden 
mit fohlenfaurer Vittererde. Grcb: oder Fleinförnig, öfters fehr 
feinförnig im Gefüge; fchneeweiß, gelblich- oder graulich-weiß, 
grau in verfchiedenen Schattirungen, gelblihbraun, graufchwar; ; 
etwas härter als Marmor, aber nicht felten loſe zufammen- 
bängend (leicht zerdrückbar) und porös, Sp. &.= 2.8 bis 3.0 
(1 Kubikfuß = 157 bis 169 Pfd.). Der feſte Dolomit wird ale 
Mauerflein angewendet, der rein weiße aud wie Marmor zu 
Bildhauerarbeiten. Der türkiſche oder levantiſche Shl: 
Rein, welcher als ein vortreffliher Wegftein zum Schärfen feiner 
Schneidinftrumente gebraucht wird, iſt eine mit Kiefelerde durch: 
drungene, fehr fefte und Harte, weißgraue (nad) der Ohltraͤnkung 
duntlere) Varietät von Dolomit. 

b) Schieferige (d. h. Geſteine, welche aus mehr oder 
weniger dünnen, mit einander mehr oder weniger feſt verbundenen 
Lagen beſtehen, alfo nach den Berührungsflächen dieſer Letzteren 
geſpalten werden fönnen). 

6) Taltfchiefer. Hauptſaͤchlich Kiefelerde nud Bittererde 
(Talterde) enthaltend; von mehr oder minder deutlihem Schie⸗ 
fergefige und Lagen von fehr verfehiedener Dide; grau von 
Farbe, ind Weiße, Grüne und Rörhliche ziehend. Sehr weich 
(noch weicher als Alabaſter). Sp. &. = 2.74 (1 Kubikſuß — 
ı54 Pfd.). Wird, wo er häufig vorkommt, zum Haͤuſerbau be: 
nugt if jedoch — feiner Weichheit und geringen Feſtigkeit we- 
gen, fo wie weil er wach uad nach verwittert und zerfällt — ein 
ſchlechtes Material. 

7) Ehloritfchiefer. Chlorit (weſentlich aus Kiefelerde, 
Bittererde und Thonerde zufammengefegt) von dDünnfchieferigem, 
meift wellenförnigem Gefüge und lauchgrüner, berggrüner oder 
Ihwärzlid grüner Farbe; oft Quarjförner, auch Thon, einge: 
mengt euthaltend; in der Härte zwiſchen Talkfchiefer und Ala- 
bafter flebend. Sp. G.— 2.70 bis 2 78 (1 Aubiffuß= 152 bis 
ıbo Pfd.). Verwittert und zerfällt, ift daher ald Bauftein eben 
fo ſchlecht wie Taltfchiefer, wird aber demungeachtet zuweilen ale 
Mauerftein benugt. 

8) Hornblendefchiefer. Nur durch das fchieferige 
Gefüge von dem oben angeführten körnigen Hornblende » Geftein 
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(Nr. 2) verfchieden. Wird zuweilen ald Bauftein, ferner zu Fuß⸗ 
bodenplatten und Zreppenflufen angewendet. 

9) Phonolith (Klingfein) Mafle von Keldftein 
(dichtem Zeldfpath, einer Zufammenfegung von Kiefelerde, Thon: 
erde und Natron oder Kali*), welche häufig Kryftalle von Feld: 
fpath und in Fleineren Theilen verfchiedene andere Mineralien 
eingemengt enthält. Grau in verfchiedenen Schattirungen (bräuns 
lich, grünlich, ſchwaͤrzlich), mehr oder weniger deutlich ſchieferig, 
plattenförmig abgefondert oder gefchichtet, weicher ald Quarz, 
aber viel härter ald Marmor. Sp. G.— 2.51 bis 2.69 (1 Kubik⸗ 
fuß — ı4ı bis 151 Pfd.). Unterliegt dem Verwittern, wenn 
viele Seldfpathfryftalle in ihm vorfommen; bededt ſich dabei mit 
einer weißen erdigen Rinde, und zerfällt. Im Allgemeinen be- 
trachtet, iſt er ein guter Bauftein, eignet fich befonders zu ſtar⸗ 
fem Mauerwerf, auch zum Grund» und Waſſerbau. Seine Plat- 
ten dienen zum Belegen von Zußböden, zu Treppen, in einigen 
Gegenden felbit zur Dachdeckung. 
| ec) Dichte, d. 5. folche Geſteine, welche weder ein ficht- 
bares Förniged Gefüge, noch auffallende Porofität, noch lagen» 
oder blätterförmige Struftur zeigen. 

10) Kalfftein. Bald ziemlich reiner, bald mehr oder 
weniger durch Thon, Erdharz, Kiefelfand, Pohlenfaure Bittererde, 
Eifenorydul ꝛc. verunreinigter Fohlenfaurer Ralf, daher vom Mar: 
mor (Nr. 3) wefentlih nur durch das dichte Gefüge und theil: 
weife durch geringere Feſtigkeit verfchieden **). Am Härte ift er 
dem Marmor glei, oder fommt ihm nahe; doch nimmt er meift 
feine fo fchöne Politur an. Farbe weiß, grau in mancherlei Schat- 
tirungen, grauſchwarz, röthlich, gelblich u. f. w. &p. G. = 2.00 
bis 2.72 (1 Kubiffug=ı13 bis 153 Pfd.). — Einer der ge: 
braͤuchlichſten und wichtigften Baufteine, da er leicht zu bearbei- 
ten und doch von bedeutender Feſtigkeit ift. Man verwendet ihn 

*) Nah anderen Geognoften: inniges Gemenge von Feldfpaty und 
Zeolith, und folglih zu den ungleihartigen Gefteinen ge 
örig- 

, * — Sprache begreift die angenehm gefärbten dichten 

Kalkſteine mit unter dem Namen Marmor, da ſie gleich dem 

koͤrnigen Kalk zu feineren Arbeiten Anwendung finden. 
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theild als rauhen Bruchitein, theild zu Quadern behauen, bin und 
wieder auch zum Straßenpflafter. Der in abgefonderten platten: 
oder tafelförmigen Lagen von angemeſſener Dice vorfommende 
dient zu beliebten Bußbodenplatten, namentlich im Innern der 
Gebäude, fo wie zum Dachdecken (wenn die Platten nur 5 Linien 
biß ı Zoll dick find. Feuer verträgt er nicht, da er im Glühen die 
Koblenfäure verliert und äußerfi mürbe wird. Manche Varietäten 
werden durch den Froſt zerjtört, indem fie davon zahllofe Sprünge 
befommen und zerbrödeln; diefe können nur zu Mauerwerf unter 
der Erde (Grundbauten) dienen, bewähren aber hierbei oft eine 
auögezeichnete Dauerbaftigfeit. Überhaupt zu verwerfen find die 
thonigen, ſtark Waſſer einfaugenden, auf dem Bruche erdigen 
und mit geringer Beftigfeit begabten Kalfiteine. — Der litho— 
graphbifhe Stein (Bd. IX. S. 397) ift eine Varietät des 
Kelkſteins, welche geognoftifh zu dem Jura-Kalk gebört. Er 
wird, gleich manchen anderen dichten Kalffteinen, mitunter aud) 
zu Meineren Bildhauerwerfen (Basreliefs 2c.) verarbeitet. 

11) Kreide. Ebenfalld Fohlenfaurer Kalf, meift von 
weißer Farbe, oder ins Gelbliche und Graue ziehend; oft fehr 
weih und "von geringer Beftigfeit. Sp. G.==2.64 (1 Kubiffuß 
=ı49 Pfd.). Mitunter ift die Kreide feit genug, um ald Bau: 
fein gebraucht zu werden, der aber nur dort fich dauerhaft zeigt, 
wo er vor Näffe gefchügt if. In England z. B. baut man an 
einigen Orten von Kreide, pflegt aber Doch die Ecken der Gebäude 
aus fefteren Steinen aufjuführen. 

ı2) Kalftuff (Dur, Tur, Dudftein). Ein theiis 
dichter, theils poröfer (fchwammiger oder blafiger) fohlenfaurer 
Kalt, von Farbe gelblich- oder graulichweiß, grau, braun, feltener 
(hwärzlich. Den dichten gebraucht man theild ald Raub: oder 
Bruchfteim zu Mauerwerk, theils als Hauftein zur Darftellung 
von Treppenftufen, Geſimsſtücken, Socdelbefleidungen und ande: 
ten Werkſtücken. Der poröfe ift befonders zum innern Ausbau der 
Häufer geeignet, da er leicht ift und der Mörtel auf ihm ſchnell 
und feft bindet. Der Travertino, woraus in Stalien fehr 
große Gebäude fchon im Alterthume aufgeführt wurden und noch 
aufgeführt werden, ift ein folcher poröfer oder zelliger Kalktuff. 

13) Kiefelfalf. Ein von Fiefeliger (quarziger) Maſſe 


218 Steinarbeiten, 


gänzlih durchdrungener fohlenfaurer Kalk; weiß oder grau: im 
Gefüge gewöhnlid dit, zuweilen auch fehr feinförnig. Dient 
als Bauftein. Auch macht man Wepfteine aus den dazu geeignes 
ten DBarietäten. 

14) Bituminöfer Kalk. (Stinkſtein). Koblenfaurer 
Kalf mit Erdharz (Bitumen) durchdrungen, und in Folge deſſen 
braun, grau oder ſchwärzlich gefärbt. Entwickelt beim Schlagen, 
Reiben oder Erwärmen einen Erdharz Geruch. Wird ald Raub: 
ftein zu Mauerwerk angewendet, feltener in Werkſtücke zugerichtet 
(behauen). 

15) Rogenjtein (Dolith). Zufommenhäufung rundlicher, 
d. 5. kugelähnlicher (meift erbfengroßer und Heinerer) Körner von 
Fohlenfaurem Kalk, welde durch eine Maffe von Fohlenfaurem 
Kalk (mit oder ohne Thongehalt) zu einem Ganzen vertittet find. 
Gelb, grau oder braun; die Körner theils von derfelben Farbe 
wie dad Bindemittel, theild anders gefärbt. Manche Varietäten 
find feit, ald Bauflein gut zu gebrauchen, fogar einer fchönen 
Politur fähig; andere zerfallen leicht unter dem Einfluffe der 
Atmofphäre. Der Oolith mit ganz Heinen Körnern wird Hirfe: 
fein genannt. 

16) Mergel. Stark mit Thon gemengter und eifenoryd: 
baltiger, fohlenfaurer Kalk von grauer, gelber, brauner Farbe. 
Nur die feſteſten Varietäten find als Mauerjtein brauchbar, und 
werden zuweilen in dieſer Weiſe benugt; fie dauern aber nur 
unter völligem Schutze vor Feuchtigkeit und anderen Einflüjfen 
der Witterung. 

17) Kiefelfchiefer. Dichte Auarzmaffe, auf das Im: 
nigite gemengt mit Kohlenitoff, Thon und Eifenoryd; von Farbe 
meiſt fhwarz, fonft auch ſchmutzig grau, roth, braun, grün. Haufig 
von feinen weißen Quarjadern durchzogen. Sp. ©.==2.59 bis 2.Bo 
(1 Kubikfuß— ı46 bis 158 Pfd.). Dieut ald Rauhſtein zu 
Mauerwerk, auch zum Pflaitern; deögleichen ald Wegitein und zu 
Neibfleinplatten. — Der Probirflein (Bd. VII. &. 135) ge- 
hört hierher. 

18) Serpentiu (Serpentinfels, gemeiner Ser— 
pyentin) Hauptfählid aus Kiefelerde, VBittererde, Kalt und 
Eıfenorydul zufammengefegt. Graugrün, bräunlich: oder ſchwaͤrz⸗ 
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lihgrün, zuweilen fat fhwarz ; Häufig mit helfen und dunfleren 
Sieden, Streifen, Flammen ꝛc. Schließt oft manderlei Minera⸗ 
lien in Meinen Theilen ein, wie Granate, Magneteifen, Schwefel: 
fies, Kupferfies u. f. w., deögleichen Adern von Asbeſt. An 
Härte kommt er ungefähr dem Marmor gleih. Sp. G.—= 2.3 
bis 2.6 (1 Kubikfuß — ı29 bis 146 Pfd.). Wegen feiner Feuer: 
fefligfeit taugt er fehr gut zu Ofengeftellen, Herd: und Brand» 
manern; ald Mauerſtein zeigt er wenig Beftigfeit; häufiger wird 
er zu Geſimſen, KRamin:Einfaffungen, Zifhplatten, Vaſen, Buͤch⸗ 
fen, Tabafpfeifen, Schreibzeugen, Stodfuöpfen, Schadhfiguren, 
Waͤrmſteinen, Leuchtern, Reibfhalen, Zinngießerformen ꝛc. ange 
wendet, da er fich fehr leicht auf der Drehbanf, fo wie mit Sägen, 
Raſpeln und Beilen bearbeiten läßt. 

19) Pechftein (wefenrlich eine Verbindung von Kiefelerde 
mit etwas Thonerde). Grau, grün, gelb, roth, braun oder ſchwarz, 
fertglängend und von mufceligem oder fplittrigem Bruche. 
Sp. G.— 3.2 (1 Kubiffuß — 124 Pfd.). Schwer zu behauen und 
den Mörtel ſchlecht annehmend, daher nur als rauher Bruchitein 
ju Sartenmauern u. dgl. ohne Mörtel angewendet. 

d) Poröfe, d. h. mit einer Menge Feinerer und größerer 
Löcher oder blafenartiger Hohlräume durchzogene Gelleine. 

20) Poröfes Quarzgeſtein. Höchſt feinförnige Quarz 
mafle, chorafterifirt durch zahllofe- Heine, mit einander nicht zus 
fommenhängende Höhlungen, durch welche die zugerichtete Ober: 
fläche feinlöcherig erfcheint und eine Menge fcharfer Ränder dar 
bietet; weiß, ind Graue und Röthliche verlaufend. Als Bauftein 
angewendet, gibt dajlelbe ein vortreffliches Manerwerf wegen 
feiner Härte und Feſtigkeit ſowohl, als weil der Mörtel darauf, 
vermöge der kleinen Höhlungen, fehr gut bindet. Ferner gibt dad 
poröfe Quarzgeitein die beiten (franzöfifhen) Mühlſteine 
(dabır ed auch wohl Mühlſteinquarz genannt wird). 

a1) Bimsftein (Bd. IL. ©. ı85) dient ald Schleifmittel 
für Holz und weichere Metalle; an feinen Bundorten (z. ®. auf 
der Zufel Lipari) zum Hauferbau, da gr fehr leicht ift und den 
Mörtel vortrefflich annimmt. 

B) Ungleichartige Gefteine, d. h. Aggregate oder 
Gemenge aud serfdiedenen Mineral-Spezies, deren Theile nach 
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’ 
ihrer WVerfchiedenartigfeit meift durch dad Geficht zu erfennen 
find, öfters aber fo fein oder Flein (felbft mifroffopifch) auftre- 
ten, daß für den Anblid die Maffe gleichartig erfcheint (wie 
beim Thonfchiefer, Bafalt :c.). 

a) Körnige. 

22) Granit. Gemengt aus Feldfpath (oder ftatt deſſen 
Albit), Quarz und Glimmer in größeren oder fleineren, jeden» 
falls fehr fichtbar hervortretenden Theilen, welche ein kryſtalliniſch⸗ 
förniges Gefüge bilden. Die Haupt: oder Gefammtfarbe ift ge- 
wöhnlich grau, öfterd aber rord. In dem grauen Granit ift 
der Feldfpaih weiß, gelblichweiß oder weißgrau, in dem rothen 
fleifhroth; der Quarz tritt im Allgemeinen mit weißer oder 
grauer, der Glimmer mit gelbbrauner, grauer, fhwärzlicher oder 
fhwarzer Barbe auf. Sp. ©. = 2.5 biß 2.9 (1 Kubiffuß= ı40 
bis 163 Pfd.). Feſtigkeit und Härte find ausgezeichnet, und 
machen den Granit zu einem aäußerſt ſchätzbaren, böchft dauer: 
haften Materiale, erfhweren aber auch die Bearbeitung. Am ge: 
fhägteften find die Varietäten von feinem und gleichförmigem 
Gemenge. Als bebauener Bauftein findet der Granit nur zu fol 
hen Werfen, bei welchen ed auf höchſte Colidität und Dauerhaf— 
tigfeit anfommt, die Koftfpieligfeit aber nicht beachtet wird, An- 
wendung; dagegen gebraucht man ihn häufiger ald Raub: oder 
Bruchftein zu Grundmauerungen, ferner zum &traßenpflafter, 
zu Denfmälern, großen und Meinen Vafen und allerlei andern 
Ziergegenftänden, da er fich fein fchleifen und poliren läßt. Auch 
geben die wenig Glimmer enthaltenden, gleichförmig : feinförnis 
gen Branite fehr gute Mühlfteine. — In der technifchen Sprache 
begreift man unter der Benennung Granit, außer der eigent- 
lich fo heißenden Felsart, auch mehrere im Anfehen ähnliche Ge— 
fteine, welche geognoftifcy nicht damit zufammen gehören, na» 
mentlich Protogyn, Syenit und Diorit, wie aus dem Kolgenden 
erhellen wird. 

23) Protogyn. Gemenge von Feldfpatb und Quarz 
entweder mit Talf oder mit Chlorit; übrigend dem Granit voll: 
fommen ähnlid. &p. ©. — 2.5 bis 28 (ı Kub. Zufi = 140 
bis 157 Pfd.). Nicht felten fehlt der Quarz, und das Geftein 
ift dann gänzlich aus den beiden anderen Beftandtheilen zufam: 
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mengefeßt. Was die Künftler grünen Granit nennen, ift 
meiftentheild Protogyn. — Benutzung wie beim Granit, 

24) Syenit. Gemengt aus Feldfpath (feltener Feld— 
ftein, d. h. dichtem Feldfpath) und Hornblende; Erfterer von 
rother, zuweilen von grauweißer, grauer oder grünlicher, Legtere 
von lauchgrüner oder fchwarzer Farbe. Quarzförner und Glim— 
mwerblättchen finden fich oft außerdem noch darin. Sp. G. = 
1,5 bi6 3.0 (1 Kub. Fuß = 140 bis 169 Pfd.). Kommt im All 
gemeinen minder häufig vor ald Granit, mit dem er gleiche Ans 
wendungen hat. Der fogenanute rothbe Granit ill großen- 
theild Syenit, aus rothem Feldfpath und ſchwarzer Hornblende, 
mit oder ohne weißen Quarztheilen zufammengefegt. Unter 
ſchwarzem Granit verfteht man Syenit von höchſt feinför- 
niger Struftur, worin mit Beldfpath eine überwiegende Quanti« 
tät ſchwarzer oder dunfelgrüner Hornblende gemengt iſt. Ein 
feintörniger Syenit mit vorwaltender ſchwarzer Hornblende und 
wenigem weißem Zeldfpath führt den Namen [hwarz: und 
weißer Granit; iſt dad Quantitätöverhältniß der Gemeng: 
theile umgefehrt, alfo die Grundfarbe weiß, fo heißt er weiß: 
ud ſchwarzer Oranit. 

25) Diorit (Brünftein). KHornblende mit dichtem 
Labrador (feltener jtatt des Labradors: Feldftein) mehr oder wer 
miger innig vermengt. Schwarz oder dunfelgrin. Ep. G. = 
2.7 bis 3.0 (1 Kub. Fuß — ı52 bis 169 Pfd.). Wird als 
Rauhſtein zu Zundamentmauerungen und ald Straßenpflafter an: 
gewendet, laͤßt fich feiner ganz befondern Feſtigkeit halber nur 
ſehr ſchwer zu regelmäßigen Werfftüen behauen. Mancher Dio: 
rit mit ſchwarzer Hornblende ‚und Außerft feinem Korne fommt 
(glei aͤhnlichem Syenit) unter der technifchen Benennung 
ſhwarzer Branit oder orientalifher Bafalt vor. 
Auch mancher fogenannte grüne Granit gehört zum Diorit 
und verdankt feine Barbe der grünen Hornblende. — Die Pro: 
bierfteine der Gold: und &ilberarbeiter follen zuweilen aus fehr 
dichte und feinförnigem ſchwarzem Diorit gemacht feyn. 

26) Schalftein. Grundmafle von Diorit oder Chlorit, 
fein und innig gemengt mit fohlenfaurem Kalt. Schmupiggrün, 
grünlichgrau, braungrau oder röthlihgran. Hoͤchſt feinkörnig 
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und felbft dicht, zuweilen zellig oder biafig. Viel weicher und 
daher weit leichter zu bearbeiten, als die vom Granit bi Diorit 
aufgeführten Gefteine, daher in manchen Gegenden (z. B. Naf: 
ſau) ald Maueritein, fo wie zu Thür: und Senjterjlöden, Trep⸗ 
penflufen zc. benugt, 

27) Dolerit. (Grünftein, Grauftein). Labrador 
(oder ftatt deſſen Beldfparh) mit Theildyen von Augit und Mag: 
neteifen (oder Titaneifen) in gröberem oder feinerem Korn, mebr 
oder weniger deutlich (zuweilen fait gar nicht) erkennbar gemengt. 
Hauptfarbe grau ind @chwärzliche oder Grüne fchattirt; der La— 
brador ift in weißen, grauen oder grünlichen und der Augit in 
fhwarzen Theilen vorhanden. An der Luft bleicht der Dolerit 
und wird lichtgrau. &p. ©. — 2.72 bis 2.93 (1 Kub. Fuß = 
153 bis 165 Pfd.). Finder fi öfters fäulenförmig zerklüftet. 
Wird old Mauer: und Pflaiterjtein gebraucht, mitunter auch zu 
Werkſtücken behauen. 

28) Bafalt. Enthält diefelben Beitandtheile wie der Doles 
rit, jedoch meijt in fo inniger Vermengung, daß man fie nicht zu uns 
terfcheiden im Stande ift, und außerdem Dlivin und Zeolıth. Graus 
ſchwarz oder bläulihfchwarz;, von gröberem oder feinerem, oft von 
faum erfennbarem Korn, ja felbit ganz dicht im Gefüge. Sehr 
hart. Sp. G. — 2.8 bi6 3 2 (1 Kub Fuß—157 bis 180 Pfo.). 
Benußung: zu flarfem Mauerwerk, beſonders beim Waſſerbau, zu 
Eckſteinen und Radabweiſern, Treppenſſufen, zu vortrefflichem 
Straßenpflaſter; manchmahl als Probierſtein für Gold und &il- 
ber. Das Behauen zu Werkſtücken finder in der ungemeinen 
Härte und Feitigfeit des Gefteins ein Hinderuiß; dagegen wird 
die Anwendung in vielen Faͤllen durch die vellfommen pridmati- 
fhen Abfonderungen erleichtert, vermöge welcher das Geſtein von 
Natur mitielft Zerflüftungen im vertifale, horizontale oder fchiefr 
ftebende, vier» oder mehrfeitige Säulen von oft 30 bis 200 Fuß 
Länge, bei 4 Zoll bis 10 Buß Dide gerhreilt erfcheint; wozu 
manchmal noch kommt, daß diefe Säulen felbft wieder durch 
QAueriprünge in viele ©lieder oder &tummel getrennt find. 

29) Gabbro. Feldflein oder Sauffurit mit Bronzit oder 
Schillerſpath (manchmal mit beiden zugleich orer mit Strohlſſein 
in koͤrnig erMajle verbunden. Meiſt ift die Menge des Feldſteins 
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(oder ded feine Stelle vertretenden Sauſſurits) überwiegend ge: 
gen die anderen Gemengtheile. Hauptfarbe grau, ind Grünliche 
Bräunlihe ꝛc. ſchattirt. Manchmal ift die Mengung und das 
Korn fo grob, daß der dunkelfarbige Bronzit oder Schillerfpath 
auffallend gegen den weißen Feldſtein abfliht, oft dagegen fann 
man wegen Beinheit des Gemenges die verfchiedenen Theile faum 
mehr erkennen, und das Ganze zeigt alddann eine gleihmäßige 
dunfelgraue oder grüne Farbe. Sp. ©.—=2.9 bi6 3.3 (ı Kub. 
gu — 163 bis 186 Pfd.). Gut zu ſtarkem Mauerwerk, nas 
mentlih zu Bundamenten; auch ald Pflafterftein. 

30) Lava. Mehr oder weniger inniged Gemenge aus 
5eldfpath: (oder Labrador:), Augit: und Magneteifen: Theilen, wozu 
außerdem oft noch verfchiedene andere Mineral:Qubitanzen gefellt 
find. Durch die überjtandene, bald mehr bald weniger vollftändig 
vorgegangene Echmelzung und dad hernach eingetretene Erftarren 
hat fi in den Laven theild ein dichtes, theild ein feinförniges, fels 
tener ein grobförniges Gefüge ausgebildet; häufig find blafens 
ähnlihe Höhlungen vorhanden. In der vollfommener flüjfig ges 
weienen Grundmaſſe find eingemengte Theile, die der Schmelzung 
beifer widerftanden, oder fich während des Erſtarrens abgefondert 
haben, zu unterfcheiden. Farbe meift grau oder braun, feltener 
braunroth oder ſchwarz. &p. ©. — 2.6 bis 2.8 (1 Kub. Fuß 
= 146 bis 158 Pfd). Anwendung, namentlich in Neapel und 
Sizilien: ald rauher Bruchitein zu Mauerwerk; durch Behauen 
jugerichtet zu Mauerungen, Fenſter, Thür: uud Kamin » Einfafs 
fungen, Treppenftufen ꝛc.; als Pflafterjtein. 

b) Schieferige. 

31) Gneiß oder Gneus. Feldfpath, Quarz und Glim— 
mer in Pörnig:fchieferigem Gefüge verbunden. Die Beſtandtheile 
ſind alfo die nämlihen, wie im Granit (Nr. 22), aber die Mens 
gungsart ift eine andere. Feldſpath und Quarz; machen nämlid, 
vermengt mit einander, förnige Lagen aus, mit welchen der Glim— 
mer ald dünnes Haufwerf von neben und uber einander liegen: 
den Blättchen und Schuppen abwechfelt. Wegen dieſer Zwifchene 
lagerung von unregelmäßigen dünnen Glimmerfchichten (die eis 
nen wenig feiten Zufannmenhang haben und demnach eine Zerr 
theilung leicht geftatten) ift der Gneiß leichter aus den Bergen 
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zu brechen und zu bearbeiten, aber auch nicht fo feft und dauer: 
baft als Granit. Er findet ſich überdieß häufig zerflüftet, bald 
unregelmäßig, bald in Platten von 4 bis 6 Zoll Dice und darü⸗ 
ber. Der Feldſpath im Gneiß hat gewöhnlid eine graue oder 
weiße (feltener eine rothe), der Quarz in der Regel eine graue, 
der Glimmer eine gelbe, braune, graue oder ſchwarze Farbe. 
Sp. 8. = 2.5 bis 2.9 (1 Kub. Fuß = ı4ı bis 163 Pfd.). 
Wird fowohl raub als behauen zu Grundmauerwerf, ferner in 
Plattenform zugerichtet zum Belegen von Fußböden und Treppen 
zu Sohl: und Deditüden fleiner Kandle u. ſ. w. angewendet. 
als Pflafterftein Haben nur diejenigen Varietäten Werth, weldye 
wenig Glimmer enthalten, weil von den übrigen fih zu leicht 
Schiefer ablöfen, wodurd Gruben oder Löcher im Pflaſter 
entſtehen. 

32) Glimmerſchiefer. Quarz (gewöhnlich grau) und 
Glimmer (weiß, braun, gelb, grau, grün oder ſchwarz) in ſchie— 
ferigem Gefüge verbunden ; beide lagenweiſe mit einander abwech- 
felnd. Der Glimmer (nicht lofe zufammengehäuft wie im Gneiß 
fondern eine zufammenhängende Maffe, deren Blättchen größer 
find als die des Glimmers im Gneiß) bildet meijt den überwie: 
genden VBeftandtheil. Manche Glimmerfchiefer enthalten aud) 
Beldfpath: und Hornblende:Theile; fehr häufig fommen einge: 
fprengte Öranate vor. &p. ©. — 2.6 bis 3.0 (ı Kub. Fuß = 
146 bis 169 Pfd.). Da diefes Geſtein wegen der weichen und 
durchgehenden Glimmerlagen ficy leicht fpalten und behauen läßt, 
überdieß von Natur plattenförmig zerflüftet vorfommt, fo wendet 
man es nicht felten zu Platten für Fußböden, Treppen, ja felbit 
für die Dachdefung au. Als Mauerftein iſt ed von geringem Wer- 
the, wegen der leicht eintretenden Trennungen; zu Straßenpflafter 
fönnen aus gleihem Grunde nur die fehr quarzreichen Abänder 
rungen dienen, welche Didfchieferig und von hellgrauer und gelb: 
lichgrauer Sarbe find, aber felten vorfommen. Als Geftellftein 
zur Ausfegung des Schmelzraumes bei Eifenhochhöfen, überhaupt 
als Mauerftein an Feuerftellen, ift der Glimmerſchiefer durch feine 
hohe Fewerbeftändigfeit fehr brauchbar. Die Landleute gebrau: 
hen ihn in manchen Gegenden ald Senſen-Wetzſtein. 

33) Thonfchiefer. Einfehr feines und inniges Gemenge 
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von Glimmer, Quarz, Feldfpath und Talk, worin meift der Glim— 
mer überwiegend oder vorherrfchend ift, und fämmtliche Theil« 
chen fo fein find, daß die Maffe wie ein gleichartiged Ganzes 
erfcheint *). 

Das fchieferige Gefüge ift meiftens höchſt — und 
kommt in allen Abſtuſungen vom ganz Fein- und Dünnſchieferi— 
gen bis zum Dieffchieferigen vor; mehr oder weniger verbunden 
mit plattenförmiger Abfonderung in Lagen von ?/, Linie bis zu 3 
zuß Die. Die Farbe des Thonfchiefers ift grau, ſchmutziggrün, 
braunroth, braun oder ſchwaͤrzlich zc.; feine Härte ungemein ver 
ſchieden, überhaupt defto größer, je reichhaltiger er an Quarz ift. 
Sp. G. — 2.6 bis 3.1 (1 Kub. Fuß — 146 bis 175 Pfund). 
Der TIhonfchiefer (am beiten der fefte, von Natur in dicken plat: 
tenförmigen Lagen abgefonderte) wird zum Belegen von Bußbö- 
den, von Herden und Defen, zu Beuermauern, da er ftarfer Hige 
widerfleht, angewendet; auch macht man Tifchplatten, Billard: 
tafeln, Geſimſe, Kamin : Einfaffengen, Zinngießer: Formen ꝛe. 
daraus, Als Mauerftein ift er feiner meift geringen Beftigfeit 
wegen nicht fehr tauglich; beim Waflerbau Fann er gar nicht ge- 
braucht werden. 

Befondere, rg wichtige Warietäten des Thonfchies 
fets find; 

Der Dachſchiefe r, deſſen Gefüge fo dünn- und gerad: 
ſchieferig ift, daß er zu den dünnften Platten von (nöthigen Falls) 
bedeutender Größe und ganz flacher Geftalt zerfpalten werden 
kann. Arm an Glimmer, dagegen ziemlich reich an Kiefelerde, 
in feiner ganzen Maſſe von feinen Kobletheilen innig durchdrun- 
gen, daher graufchwarz gefärbt und dem Werwittern weniger une 
terworfen als die meiften andern Thonfchiefer. Quarzadern, die 
ihm nicht felten durchziehen, find dem Spalten hinderlich, machen 
ihn alfo für feine eigentliche Beftimmung (nicht als Bauftein ıc.) 
weniger brauchbar. 


*) Andere Geognoften erfläsen den Thonfciefer als »feite, dichte, oft 
fehr Eiefelreihe, gleihartige Thonmaffes, wonach derfelbe den 
gleihartigen GBefleinen (f. oben) beizugefellen wärg, Glimmer, 
Quarz und Feldfpath werden hierbei als unmefentliche Beimen · 
gungen angefuͤhrt. 

Technol. Encytlop.· XVI. Br. 15 
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Der Zafelfchiefer, das befannte Material zu Schreib: 
und Rechentafeln; eben fo dünnfchieferig, aber von feinerem Ge: 
menge, gleichförmigerer Zertur als der Dachfchiefer, dabei von 
einem, feiner Beflimmung angemejjenen, etwas größern Härte: 
grade, der von Kiefelerde herrührt; dunfel bläulihgrau oder 
fhwarz, ebenfalld durch eingemengte Kohle. 

Der Griffelfchiefer, zur Darjtellung der Stifte, womit auf 
den Sciefertafeln gefchrieben wird; von bläulich grauer oder 
röthlicy grauer Farbe; weich (namentlich weicher ald der Tafel: 
fchiefer), dur Spalten nicht nur in Platten, foudern in gerade 
Stängeldhen theilbar. Findet ſich weit feltener ald der Tafel: 
fhiefer, und zeigt öfterd die willfommenr Eigenſchaft, daß die aus 
dem Bruce gewonnenen Platten durch die Einwirfung der At: 
mofphäre bald von felbft in ſtaͤngeliche Stüde zerfallen. 

Der Wetzſchiefer, mehr oder weniger Fiefelreih und 
feinförnig, Tiefert in feinen verfchiedenen Modififationen den größs 
ten Theil der Wepfteine zum Schärfen fohneidender Inſtru— 
mente und der, für viele Merallarbeiter fo wichtigen Hand: 
Schleiffteine (vergl. 5.8. Band VI. &. 157). Die weiche: 
ren (dem reinen Thonfchiefer näher ftehenden) Arten, meift von 
weißgrauer, graublauer oder röthlicher Farbe, dienen zum Schlei: 
fen von Meffing, Silber, Gold, und werden dabei mit Wailer 
benegt (daher Wafferfteine); die härteren, f[hmupiggrün, 
grünlichgrau oder graugelb gefärbt und mehr Fiefelerdehältig 
(dem eigentlihen Wepfchiefer angehörig) gebraucht man theilweife 
auf Goldarbeit, bauptfächlich aber auf Stahl, wobei man fie mit 
hl verfieht (Ohlſteine). Unter den Schleifſteinen der Teptern 
Gattung find die härtejten fo reih an Quarz, daß fie faft nur 
aus diefem, fein gemengt mit etwas Glimmer (oder Thon und 
Glimmer) befteben. 

c) Porphyre. Man verfteht unter Porphyr-Geſteinen 
ſolche, welche, in einer wirklich oder fcheinbar gleihartigen Grund: 
maſſe zerftreut, Kryftalle oder Fryftallinifche Körner, Blättchen ıc. 
von andern Mineral-Subſtanzen eingewachſen enthalten. 

34) Feldſtein-Porphyr (Hornflein:Porpbpyr). 
Die Orundmajfe ift Feldſtein (dichter Feldfpath), gewöhnlich von 
grauer oder rother Farbe; derfelben find graue Kryſtalle und 
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Kömer von Quarz nebft weißen oder blaß gefärbten Kryftallen 
und froftallinifchen Theilen von Keldfpath eingemengt. Außerdem 
tommen Slimmerblättchen und Hornblende:Theilchen oft (beide 
jedoch nicht als weientlich) darin vor. Sp. G. — 2.4 biß 2,6 
(1 Kub. Buß — 135 bis 146 Pfd.). Säulenförmige Abfonderung 
duch natürliche Zerflüftung in vertifaler oder horizontaler Rich: 
tung, in anderen Faͤllen platten oder tafelförmige Schichtung, 
Mt nichts Seltenes. Ein durch feine Härte und Seftigfeit vor: 
züglicher Bauftein, der fich jedoch nicht leicht bearbeiten läßt. 
Wird zu feſtem Raubfteingemäuer angewendet; aus den etwad 
weniger harten Varietäten haut man Thür: und Benfterftöde, 
Treppenflufen und andere Werfflüde, auch Platten und Läufer 
zum Barbenreiben. Horuftein:Porphyr nennt man im 
Befondern diejenigen Abänderungen, welche viel Quarztheile und 
diefe in innigerer Vermengung mit der Feldſteinmaſſe enthalten, 
wodurch die Härte und Dauerhaftigkeit gejteigert wird; man macht 
davon Gebrauh beim Waflerbau. 

35) Trachit oder Trapp: Porphyr. Graulichweiße, 
gelb:, roth⸗ oder grün-graue bis fchwärzliche Grundmaſſe entwe: 
der von dichtem feinfplittrigem Feldfpath, oder einem höchit Flein- 
förnigen, nicht mehr als ungleichartig erfennbaren Gemenge aus - 
verfhiedenen Mineral: Subftanzen; wefentlihde Einmengung : 
graulich« oder gelblich:weiße Kroftalle und kryſtalliniſche Theile 
von glaſigem Beldfpath (Tisfpath, Rhyakolith); daneben zufällig, 
oftmals fehlend: Theilchen von Glimmer, Augit, Hornblende, 
Sp. ©. — 2.4 biß 2.7 (1 Kub. Fuß = 135 bis ı52 Pfd.). 
Säulenförmige Abfonderung fommt auch hier öfters vor. Die 
dihten und feften Abänderungen geben einen. dauerhaften, den 
Mörtel vorzüglich gut haltenden Bauſtein, der fowohl rauh als 
(da er ziemlich Teicht zu bearbeiten ift) behauen angewendet wird. 
(Kölner Dom.) Manche Trachyte verwittern jedoch ziemlich leicht. 

36) Apbanit oder Grünftein:Porphyr Schmu— 
pig dunfelgrüne, höchſt feinförnige, innig gemengte Maffe von 
Seldftein und KHornblende, mit eingeſchloſſenen weißen und röth: 
Iihen Beldfpathe «(feltener graulichfchwargen Hornblende:) Kry: 
fallen. Sp. ©. — 2.8 bis 3.1 (ı Kub. Fuß — 157 biß 174 
Pfund). Dient zum Hausbau (gewöhnlich nur als Rauhſtein) 
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und zu Straßenpflafter, wie der Diorit (Nr. 25), mit dem die 
Grundmaſſe wefentlih übereinftimmt. 

37) Melaphyr, Augit:Porphyr oder [hwarzer 
Porphyr. Schwaͤrzlichgrüne, fchwärzlich: oder grünlich-graue 
theils dichte, theild förnige Grundmaſſe von verfchiedener Zufam= 
menfegung, am gewöhnlichften aus Augit und Hornblende höchſt 
fein und innig gemengt. Eingeſchloſſen zahlreiche ſchwarze Tang- 
gezogene Kryſtalle, Körner oder dünne fcheibenförmige Theile von 
Augit; oft auch Albit in Fleinen gelblichweißen (nit durchſichti— 
gen) Kryſtallen. Sp. ©. = 2.7 bis 3.0 (ı Kub, Fuß = ı52 
bis 169 Pfund). Bauſtein zu feftem Mauerwerf; Pflafterflein. 

Die Porphyre überhaupt werden vielfältig zu Denfmälern, 
Säulen, Bafen und einer Menge Fleinerer Kunftarbeiten angewendet. 
Sie find für die Bild: und feinere Steinhauerei unter den harten 
Beiteinen — wie die Marmore unter den weichen — dad am häu— 
figſten gebrauchte. Die technifche Unterfcheidung der Arten grün: 
der fich wefentlich auf die Barbe, und flimmt daher mit der geo- 
gnoftifhen nicht überein. Man hat: 

Rothen Porphyr. Rothe oder röthlikbraune Grund: 
male mit weißen oder rofenrothen, meift Fleinen Beldfpathfry- 
fallen; — bräunlidyroth mit Fleinen graulichen Feldſpathkryſtal⸗ 
len; — dunfelbraunroth mit fehneeweißen Albitfryftallen. 

Schwarzen Porphyr. Schwarz; mit milchweißen Feld: 
ſpathkryſtallen, zuweilen überdieß mit weißen Auarzförnern; — 
grünlichfchwarz mit weißen Albitfryftallen. 

Braunen Porphyr. Braun mit grünlichen, rötblich- 
weißen oder blaßrothen Beldfpathfrpftallen. 

Grünen Porphyr. Dlivengrün bis ſchwärzlichgrün mit 
weißen oder grünlichen Feldfpathfrpftallen; — grünlidgrau mit 
grauweißen oder gelblichweißen Labradorfruftallen. 

Grauen Porphyr. Grau mit weißen Beldfpathfryftal: 
len und meiften® zugleich mit graulichen Kryſtallen und Körnern 
von Quar;. 

Geftreiften Porphyr oder Jaſpis. Aus verfcie- 
denen fchwärzlichgrünen, grünlichgrauen und grünlichweißen, un: 
gefähr parallelen, theils geraden theild frummen Lagen von bald 
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geringer, bald größerer Dice, die mit einander wechfeln und ent: 
weder ſcharf abgegrenzt find, oder in einander verlaufen. 

d) Schladfenartige und poröfe Befteine. Pro: 
dufte vulfanifcher Einwirfung auf verfchiedene Mineralien und 
Gemenge aus folhen, welche durch Schmelzung verändert find, 
und dabei einen mehr oder weniger löcherigen, fhwammartigen 
Zuftand angenommen haben. 

38) Verfhladter Bafalt. Blafige, fhaumig aufge: 
blähte Maſſe von ſchwarzer, grauer, röthlichgrauer, brauner oder 
braunrotber Farbe und unebenem feinförnigem Bruce; enthält 
häufig Theile von Quarz, Augit, Feldſpath, Glimmer, Olivin, 
Hornblende ꝛc. eingemengt. Läßt fich in der Regel ohne Schwie- 
rigfeit bearbeiten (da er zwar hart, aber leicht zeriprengbar ift), 
und dient deßhalb nicht nur als Raub: oder Bruchitein, fondern 
auch behauen (in Geftalt von Benfter- und Thürftöcden, Treppen: 
ſtufen ꝛc.) in der Baufunft. Vortrefflih it er ferner ald Mühl: 
Rein (rheiniſcher Müplftein). Es wird behauptet, daß er, 
aus dem Bruche an die freie Luft gebracht, einem gewillen Ein: 
fhrumpfen unterworfen fey, und deßhalb gerathen, ihn nicht frifch 
ju vermauern. 

39) Berfhladte Lava. Porösſs durchlöchert, ſchwam⸗ 
mig aufgebläht; von gewundenen fadenartigen Theilen durchzos 
gen, auf den Bruchflächen unvollfommen muſchelig, mit Glas— 
oder Fettglanz; ſchwarz, braun und von ähnlichen dunklen Farben, 
mitunter Feldfpath:, Augit-, Glimmer:, Leucit:Theile ıc. enthal: 
tend. Wird wie der verfchladte Bafalt angewendet, gibt. eben: 
fallö fehr gute Muͤhlſteine. 

40) Poröfer Dolerit und 

4ı) Poröfer Trachyt geben, fofern fie genügende Fe— 
ſtigkeit befigen, brauchbare Meuerfteine, werden auch öfters zu 
Werkſtücken behauen. 

C) Zrümmer:©efteine oder Konglutinate. Zu: 
fammengehäufte Maſſen von Fleinen oder größeren Körnern und 
Bruchſtücken mineralifher Subftanzen, welche nicht (wie in den 
unter B aufgeführten ungleichartigen Gefteineu) durch direften 
Zufammenhang mit einander verbunden, fondern mittelft einer 
Art natürlichen mineralifchen Teiges oder Kittes zu einem Ganzen 
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vereinigt find. Zuweilen find die Trümmer und dad Bindemittel 
von wefentlich gleicher Befchaffenheit, meift aber gehören Weide 
fehr verfchiedenen Arten an, und die in einer Maffe zufammen: 
gelagerten Trümmer felbft bieten oft große Mannichfaltigfeit dar. 
Diefe Gefteine find offenbar Refultate großartiger Zerftörungs: 
und Wiedervereinigungs : Prozeffe bei einftmaligen Naturrevolu« 
tionen, und werden demnach durch ihren Namen fehr treffend 
bezeichnet. Man unterfcheidet fie wieder in zwei Gattungen: 
Sandjteine, wenn die mit einander verfitteten Trümmer in 
Geſtalt feinerer oder gröberer fandartiger Körner erfcheinen ; und 
Konglomerate, wenn ed Brudhftüde von bedeutendem lim: 
fange find. Die Konglomerate von rundlichen Fragmenten heißen 
im Befondern Puddingiteine, jene von edigen Stüden 
Breccien. 

a) Sandfteine. Beſtehen aus edigen oder fheilweife ab» 
getundeten, bald fehr Fleinen, bald größeren Quarzförnern, welche 
durch ein einfaches oder gemengted Bindemittel mehr oder weni» 
ger feit zu einem Ganzen verbunden (verfittet) find. Als zufällige 
Beimengung erfcheinen oft feine weiße Glimmerblätthen, auch 
Körner von Grünerde und Feldfpath. Sp. G.— 2.01 bis 2.54 
(1 Kubikfuß — 114 bis 143 Pfd.). Mineralogiſch unterfcheidet 
man fünf Arten, welche nach der Natur des Bindemittels benanut 
werden: 

42) Quarz-Sandftein (Kiefel:Sandftein). Das 
Bindemittel ift Quarzmaffe, alfo hemifch betrachtet von einerlei 
Befchaffenheit mit den Körnern, weßhalb diefer Sandſtein mit 
Recht den gleihartigen Gefteinen beigezählt werden würde, 
wenn nicht feine phyſiſche Befchaffenheit ihn den übrigen Sand⸗ 
feinen fo nahe ftellte. In der That geht er bei fehr inniger Ver: 
bindung (gleihfam Verſchmelzung) der Bindemaffe mit den Kör- 
nern fait in das förnige Quarzgeftein (Nr. ı) über, welches 
feinerfeits oft für Kiefelfandftein angefehen worden ift. Barbe 
gewöhnlich weiß oder grau, feltener (durch beigemengtes Eifen- 
oxyd) gelblich oder bräunlichroth. Ofters liegen Pleine weiße 
Beldipathförner oder weiße Thontheile in der Mafle, wodurd 
diefelbe weiß gefprenfelt erfcheint. Sehr hart und feſt, an der 
Luft und im Waſſer faft ganz unveränderlich, daher als Bauftein 
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an und für fich von großem Werthe. Doch wird er in der Negel 
nur als Raub: oder Bruchftein zu Mauerungen bei Land und 
Waflerbauten, deögleichen zu Straßenpflafter angewendet, indem 
dad Behauen wegen feiner Härte meiſt zu ſchwierig ift. 

43) Thon-Sandſtein. Bindemittel: Thon, d. 5. eine 
Zufammenfegung aus Thonerde und Kiefelerde, oft mit Eiferioryd, 
fein vertheilter Kiefelerde ıc. gemengt. Diefe Sandfleine (die am 
häufigiten vorfommenden) find daran zw erkennen, daß fie beim - 
Anhauchen einen Thongeruch entwideln, und beim Übergießen 
mit Säure nicht aufbraufen. Ihre Farbe ift weiß, grau, gelb, 
roth oder braun. Friſch gebrochen find fie weich, an der Luft aber 
erhärten fie. Man unterfcheidet davon wieder: grobförnige, fein 
förnige, plattenförmige und fehieferige. 

Der grobförnige Thonfanditein enthält im Allgemeinen 
Rumpfedige Quarzförner von Hirfeforn: bis Hanffamen:Bröße, 
durch wenig Bindemittel verkittet. Zuweilen find die Körner mehr 
ſcharfeckig und fo dicht an einander gelegt, daß man dad Dafeyu 
eines Bindemitteld faum wahrnimmt. Die Färbung des Steind 
ift meift gleihförmig, doch erfcheint gr auch manchmal gefledt 
oder parallel geftreift. Weiße abgerundete Quarzgefdiebe von 
Erbfen: bid Nußgröße fommen in einigen Varietäten vor; öfters 
auch fauftgroße und Pleinere Kugeln und Knollen eines durch 
Eifen: und Manganornd braun gefärbten, fehr wenig Bindemittel 
enthaltenden Sandſteins; felten Feldfpathförner oder Glimmer— 
blättchen. Diefer gelbförnige Sandftein ijt in der Regel ein vor 
trefflicher KHauftein, zu allen Bauten und fonfligen Steinmeg: 
arbeiten anwendbar, in der Luft, im Waſſer und im euer gleich 
haltbar ; die Varietäten mit fcharfedigen Körnern von möglichft 
gleicher Größe werden ungemein häufig zu Müplfteinen gebraucht, 
ſtehen aber für diefe Anwendung an Wirffamkfeit und Dauerhaf- 
tigfeit bedeutend dem poröfen Quarzgeſtein und dem verfchladten 
Bafalte nad. 

Keinförniger Thonſandſtein entbält im Allgemeinen 
mehr Bindemittel, von dem nicht felten plattgebrüdte, nierenfoͤr⸗ 
mige Maffen (fo genannte Thongallen) ausgefondert erfchei« 
nen. Die Größe der Auarzförner überfteigt gewöhnlich nicht die 
eines Hirſekorns. Öfters ift Glimmer in filberweißen Wlättchen 
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eingemengt. Gleichmäßige, weder zu große noch zu geringe Härte, 
Dauerhaftigfeit und beträchtliche Feſtigkeit (Tragfraft) machen 
diefe Art des Thonfandfteins zu einem der gefchägteften Baufteine, 
welcher außerordentlich häufig zu Quadern und Werkſtücken aller 
Art behauen wird. — Thonfandftein von feinem und mittlerem 
Korne find das gewöhnlichite Material zu (runden) Schleiffteinen, 
und taugen für diefen Zweck defto beifer, je gleichförmiger das 
Korn und je geringer die Menge ded Bindemittels ift. 

Der plattenförmige Thonfandftein ift ſtets feinförnig, 
und von Natur fehr regelmäßig in Platten von 3 Linien bis 6 Zoll 
Die abgetheilt, wodurd feine Gewinnung und Werarbeitung 
außerordentlich erleichtert wird. Solche Platten gebraucht man 
allgemein zum Belegen von Fußwegen u. f. w. Sie zeichnen ſich 
durh Dauerhaftigfeit aus. 

Der fhieferige Thonfanditein, oft bunt geftreift, ift aus 
dünnen, nicht immer regelmäßigen Lagen zufammengefegt, zwi⸗ 
fhen welchen Häufig ©limimerblättchen eingeftreut erfcheinen. 
Diefe Lagen löfen fich leicht von einander, weßhalb der Stein 
durch Drud oder Stoß, im Froſte u. f. w. fehr gerne abfchiefert 
und, zu Trottoir- oder Bußboden-Platten angewender, geringe 
Dauerbaftigfeit zeigt. 

44) Kalf-Sanditein. Bindemittel: Echlenfaurer Kalk, 
gewöhnlich in mehr oder weniger unreinem Zuftande. Diefe Art 
entwidelt beim Aufgießen einer Säure fohlenfaures Gas unter 
ftarfem Braufen. Die QAuarzfürner find grau, gewöhnlich abge: 
rundet, oft halb durchfichtig, von der Größe eines Hirfeforns bis 
zu der eines Hanfkorns. Einmengungen von Glimmerblättchen 
und Grünerde - Pünktchen find eine häufige Erfcheinung. Die 
Farbe des Steins ift im Allgemeinen grau, wird durch eine 
größere Menge Grünerde ind Grauliche gezogen. Die Menge des 
faltigen Bindemitteld beträgt bis zur Hälfte vom Gewichte bed 
ganzen Steins, manchmal noch darüber. Überhaupt betrachtet, 
find die Kalffandfleine von geringerer Härte und Feftigfeit als 
die Thonfandfteine, daher von untergeordneter Brauchbarfeit; fie 
ftellen ſich defto fchlechter dar, je größer die Menge des Binde: 
mittel®, und je mürber, erdart’ger dadfelbe if. Manchmal find fie 
faſt zerreiblih, namentlih wenn bei wenig Bindemittel viel 
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Glimmer oder Grünerde eingemengt ift. Dft zeigen fie fich friſch 
gebrochen auffallend weich und mürbe, erhärten aber in Berüb: 
rung mit der Luft allmälig. Wenn fie bei Bauten im Freien an— 
gewendet find, wäjcht dad Regenwaſſer nach und nach daß kalkige 
Bindemittel heraus, und die alddann ihres Zufammenhanges be: 
raubten Quarzförner krümeln fich ab. Im euer halten fie fämmt: 
lih nicht aus. da der fohlenfaure Kälf fi brennt, und hierdurch 
dad ganze Geftein mürbe wird, bei flarfer Glühhitze fogar ſchmilzt. 

45) Mergel:Sandftein. Bindemittel: Mergel, d. 5. 
ein inniged Gemenge von Thon mit Fohlenfaurem Kalf; gewöhn: 
lich Thonmergel (mit vorwaltendem Thon), felten Kalfmergel 
mit vorwaltendem Kalf). Grau, roth, grün oder braun, in ver: 
fhiedenen Abftufungen und Übergängen. In der Regel feinförnig; 
gewöhnlich Glimmerblättchen enthaltend. Die an Glimmer und 
Mergel reichen Varietäten zeigen oft fchieferige Struftur. Mit 
Säure braufet der Mergelfandftein nur ſchwach. Seine Beitigfeit 
und feine Härte find gering. Er verwittert leicht und zerfällt, 
jerberftet durch Froſt (ganz befonders der fchieferige) und dauert 
im Feuer fo wenig wie der Kalffandflein; gehört überhaupt zu 
den fchlechteften Bauſteinen. | 

46) Eiſen⸗-Sandſtein. Bindemittel: Eifenoryd oder 
Eifenorydhydrat, jedoch felten rein, fondern meift mit mehr oder 
weniger Thon, auch Mergel, gemengt, wodurdy Uebergänge zum 
Thon: und Mergel:Sandftein gebildet werden. Farbe heller oder 
dunfler roth, braun, braungelb, In der Witterung fteht diefe Art 
Sanditein meiftene nicht lange unverändert: das Eifenoiyd oder 
Eiſenoxydhydrat wird durch die Einwirkung der Beuchtigfeit zu 
jerreiblichem Ocher, und der Zufammenhang zwifchen den Quarz: 
körnern geht dadurd) verloren, Nur die fehr quarzreichen (wenig 
Bindemittel enthaltenden) Varietäten geben demnach ein brauch: 
bares Baumaterial. 

b) Konglomerate. 

47) Grauwacke. Eckige oder rundliche Körner und 
Stücke fehr ungleicher Größe von Quarz und Kiefelfchiefer, auch 
Thonſchiefer, Glimmerfchiefer, Granit, Feldſteinporphyr ꝛc., zu: 
fammengetittet Durch eine fhieferige, mit Quarz⸗ und Feldſpath⸗ 
Körnchen untermengte kiefelige Thonmaſſe. Dad Bindemittel 
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pflegt in fehr viel geringerer Menge vorhanden zu feyn, als die 
gebundenen Stücke, und ift bald mehr, bald weniger feſt. Grau, 
theild ind Schmugig : bfäuliche, theild ind Schwärzliche über: 
gehend. Manche Grauwacken beftehen aus lauter fo Fleinen 
Körnern, daß fie in diefer Beziehung gan; den Sandfteinen 
gleichen, ja zuweilen eine fcheinbar fait gleichartige Maife dar« 
jtelen. Solche feinförnige Abänderungen (Grauwacke-Sand— 
ftein) find fehr brauchbar zu Schleifiteinen. Die feiten, Varie— 
täten der Grauwacke überhaupt geben einen guten Mauerjtein, 
taugen auch — wenn fie fehr quarzreich find — zum Bau von 
Schmelzöfen u. dgl. Dagegen verwittern die mit großer Menge 
von Bindemittel verfehenen Abänderungen, wie auch die leicht 
fpaltbare Grauwacke mit fchieferiger Textur und plattenförmiger 
‚Abfonderung (Grauwadefchiefer) fo leicht, daß fie mit 
Vortheil nicht ald Baumaterial angewendet werden können. 

48) Kiefel:Konglomerat (Quarz: Konglome: 
rat). Abgerundete oder edige Stüde der verfchiedenen Quarz: 
Varietäten von weißer, grauer, gelber, brauner, ſchwarzer Farbe 
(ald: gemeiner Quarz, Hornftein, Feuerftein, Zafpis, Eifenfiefel), 
mit einander durch ein thoniges oder quarziged Bindemittel 
verfittet. Wenn die verkitteten Iheile abgerundete Stüde (fo ge: 
nannte Gefchiebe und Gerölle) find, heißt dad Geſtein qu ar— 
siger Puddingftein; aus edigen Bruchſtücken zufammenge: 
feßt ift die Kiefel:Breccie. Beide geben, wenn ihr Binder 
mittel quarziger Natur ift, fie demnach fehr feit und hart find, 
gute Baufteine ab, und werden auh — fofern fie durch ver» 
fhiedene Farbe der eingefchlojfenen Trümmer ein ſchön buntes 
Anfehen haben — zu verfchiedenen Kunftarbeiten benutzt Die 
fefte Kiefel-Breccie taugt ald Muübhlftein, wozu aber die verfit: 
teten Bruchftücde flein und von nicht fehr verfchiedener Größe 
feyn müffen. — Die Kiefel:Konglomerate mit thonigem Binde: 
mittel find dagegen zu wenig feſt und verwittern (zerfallen) zu 
leiht, um die gedachten Anwendungen zuzulaffen. 

49) Sranit:Konglomerat. Die Gemengtheile des 
Granits (Quarz- und Beldfpath » Körner nebit Glimmerſchüpp⸗ 
hen), ferner Körner und Stücke von mehr oder weniger zer 
fegtem Granit felbft, find durch eine thonige, öfters vermittelt 
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Eifenoryd braun gefärbte Maffe zufammengefittet. Die Feſtig⸗ 
keit dieſes Geſteins ift ſehr verfchieden, jedoch ſtets viel geringer 
ald jene des Granits. Die reichlicd mit Bindemittel verfehenen 
Abänderungen zerfallen an der Luft fehr bald; die fefteren 
können ald Bauftein benugt werden. — Der granitiſche 
Puddingflein, von dem man zu Kunftarbeiten Gebraud) 
macht, befteht aus rundlichen Gefchieben feinförnigen, bräun- 
lihen oder grünlichen Granits, verfittet durch eine Maſſe, welche 
aus hoͤchſt feinen Theilchen verfchiedener verwitterter Granite 
gemengt iſt. 

50) Eifenthon: Konglomerat (Rothes Todt— 
Liegendes, Pfephit). Körner und größere rundliche Stüde 
von Quarz nebft Broden und Fragmenten von Kiefelfchiefer, 
Branit, Gneiß, Thonſchiefer, Glimmerfchiefer, Seldfteinporphyr 
u. ſ. w., bald einzeln, bald zu mehreren verbunden, liegen in 
einer thonigen, durch viel Eifenoryd bräunlichroth gefärbten, oft 
mit Qucrzfand und Glimmerblättchen durchdrungenen Maſſe, 
welche zuweilen äußerft hart ift und dadurch den Geſteinen eine 
ungemeine Feftigfeit verleiht. Gewöhnlich ift das Bindemittel in 
deito Fleinerer Menge vorhanden, je größer die verfitteten Stüde 
find. Enthält aber das Konglomerat nur Fleine Bruchſtücke, fo 
pflegt dad Bindemittel die Oberhand zu haben, und zwar mand) 
mal i in dem Grade, daß das Ganze das Anfehen einer rothen 
Thon: oder Sandftein:Maffe darbietet, in welcher man die ver: 
fitteten Theile wenig gewahrt. Hierdurch wird der Übergang zum 
Eifen-Sandftein (Mr. 46) gebildet. Das Eifenthon:-Konglomerat 
widerfteht im Allgemeinen der Witterung ziemlich gut, oft ſehr 
gut, befonderd wenn dad Bindemittel ſtark Fiefelbaltig (ſandig) 
und feft ift. In diefem Falle dient das Geſtein Craub fowohl wie 
behauen) ald Mauerftein, ferner zu Thür: und Benfterftöden, 
Treppenftufen, Fußbodenplatten ꝛc. 

51) Nagelfluh (Gompholith. Eckige und abgeruadete 
Stücke von allerlei Felsarten (namentlich verſchiedenen Kalfftei: 
nen, minder häufig Sandſteinen, Gneiß, Glimmerſchiefer, Grau: 
wade, Porphyr, ıc. und aͤußerſt verfchiedener Größe); gebunden 
durch eine Maffe, welche dim Kalffandftein aͤhnlich aus Quarz: 
koͤrnern und Fohlenfaurem Kalf gemengt ift, oder einen feinen, 
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im Waſſer fich erweichenden Mergel darftellt. Im letztern Kalle 
verwittert dad Geftein bald, und bat ald Baumaterial feinen 
Werth. Die fefteren Varietäten der Nagelflub geben einen harten 
dauerhaften Mauerftein, fönnen jedoch nur ald Rauhſtein ange- 
wendet werden, da fie fich nicht glatt behauen lajfen. Die Haupt: 
farbe ift in der Regel grau von verfchiedenen Abftufungen, feltener 
roth oder braun. 

52) Kalf: Konglomerat. Hierzu gehören der Ro— 
genftein (Nr. ı5), der Breccien: Marmor und die zur 
fammengefegten Marmor: Arten (Nr. 3). 

53) Mufchel: Kuonglomerat, der Mufchelmarmor 
(Nr. 3). 

54) Bafalt:Konglomerat (BafaltTuff, Trapp 
Tuff). Bruchflüde von Bafalt, Dolerit, Augit:Porpbpr, u. f. w., 
ferner Bragmente von Kalk: und Sandſteinen ꝛc. — gewöhnlich 
von Erbfen: bis Fauftgröße, auch noch größer, und gebunden durch 
eine Maſſe, welche meijt aus zerfleinerten, mehr oder weniger 
jerfeßten Theilen eines oder mehrerer jener Gefteine felbft beſteht. 
Je nach Befchaffenheit des Bindemittel® und der verfitteten Otücke 
ift die Farbe ſchwarz, grau, braun oder roth; die Feftigfeit fehr 
verfchieden. Die feileren Varietäten widerftehen der Witterung 
jiemlich lange, und werden an manchen Orten ald Mauerflein, 
auch behauen zu allerlei Werfftüden (wie Treppenflufen, Thür: 
und Senftergeftellen, u. f. w.) angewendet. 

55) Trahpt » Konglomerat (Zrahyt: Tuff). 
Bruchſtücke der verfchiedenen Varietäten von Trachyt, meiſt edig, 
feltener abgerundet, manchmal fehr groß, meift aber von Nuß— 
größe und Feiner, find durch eine in der Regel erdige, ſchwach 
zufammenhängende, aus der Zerftörung ded Trachyts felbit ent- 
ftandene Maſſe, — nur ausnahms weiſe durch ein kryſtalliniſches, 
der Grundmaſſe des Trachyts ähnliches feldfpathiges Bindemittel 
— vereinigt. Bimsftein-Brodfen und Trümmer von Bafalt oder 
bafaltifhen Schlafen finden ſich mitunter darin. Die Farbe des 
Gefteind ift gewöhnlich graulich- oder gelblichweiß, feltener dun— 
felgrau, braun oder bräunlichroth. Die fein und gleichförmig 
gemengten Abänderungen haben öfter& fo viel Zeitigfeit, daß fie 
als Bauftein benugt werden können, wie dieß namentlich in den 
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Gegenden am Unterrhein der Fall if. Man wendet fie nicht nur 
ald rauhen Mauerftein an, fondern haut auch daraus (da fie nicht 
fhwer zu bearbeiten find) Quadern, Tröge, Gußfleine, Krippen, 
u. dgl., und baut Badöfen davon (wefhalb der Nanıe Bad: 
ofenftein). 

56) Bimsftein-Konglomerat (Bimsflein-Brec- 
cie). Bimöftein-Bruhftüde, zum Theil abgerundet; entweder 
verfittet Durch ein aus der Zerfleinerung des Bimöſteins felbft 
bervorgegangenes, auch durch ein erdiged. thoniges Bindemittel; 
oder ohne Zwifchenförper direft an einander hängend, gleichfam 
verfhmolzen. Wegen einer Menge leerer Zwifcheuräume, die fich 
in diefem Befteine finden, ift dadfelbe Teichter ald Waller und 
von geringer Feſtigkeit, daher fehr leicht zu bearbeiten. Man 
ſchneidet oder fticht (mittelft des Spatend) Mauerfteine zum in» 
nern Ausbau davon. — Was bei Andernach unter den Namen 
Traß oder Duckſtein gewonnen und gemahlen mit Kalk zu 
Waſſermörtel (Zement), auch in Platten zur innern Belegung 
der Badöfen angewendet wird, ift eine viel Bindemittel enthal- 
tende, bald dichte, bald poröfe Abänderung des Bimpftein:Kons 
glomerats, von graugelber ind Braune ziebender Farbe, auf dem 
Bruce erdig und matt. Dad Bindemittel hierin ift wahre zer: 
Heinerte Bimöſtein. Maſſe. 

57) Vulkaniſcher Tuff. Bruchſtücke ſchlackiger, von 
Vulkanen ausgeworfener Geſteine (Lava, Augit, Feldſpath, 
Leuzit), deßgleichen Glimmerblaäͤttchen ꝛc., eingeſchloſſen in einer 
fand: und erdähnlichen, zuſammengebackenen vulkaniſchen Aſche, 
welche zuweilen ziemlich feſt, öfters dagegen faft zerreiblich, von 
grauer, brauner oder rother Farbe ift. Nur die feiten und harten . 
Varietäten (Steintuff im Gegenfag zu dem mürben Brödel: 
tuff genannt) dienen als ein guter, mit dem Mörtel fchnell und 
feft bindender Mauerjtein, in Geſtalt von Quadern und Platten. 
— Die im gemahlenen Zuftande mit Kalkzufag zu Waflermörtel 
angewendete Puzzolan:Erde ift eine Barietät des Brödel 
tuffs. — 

58) Paufilipp: oder Pofilipp- Tuff. Ebenfalls 
Produft der Vulkane. Blaß ftrohgelbe, gelblichgraue oder gelbiich: 
weiße, matt erdige, leichte, fpröde Grundmaſſe, in welcher eine 
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Menge meift fehr Pleiner Stüdchen von weißem Bimsſtein und 
ſchwarzer pordfer Lava eingefchloffen liegen. Wird zwar in Neapel 
und der Umgegend häufig ald Mauerftein gebraucht, ift aber von 
geringer Feftigfeit, und verwittert. 

59) Peperino (albanifher Stein). Edige Stüde 
von weißem förnigem Dolomit und eckige oder abgerundete Stüde 
von Bafalt, Dolerit, Lava, ferner Augit- und Magneteifen- 
Theile, Slimmerblätthen und ganze länglihe Slimmermaffen, — 
eingefchloffen in einer afchgrauen weichen feinerdigen Maffe (vul- 
kaniſcher Afche). Wird wie der vulfanifche Tuff ald Bauſtein 
gebraucht. - 

II. Sefteine,weldenurinMaffenvongeringerem 
Umfange gefunden und deßhalb ausſchließlich zu Fleinen 
Steinarbeiten angewendet werden. 

Die meiften derfelben find fhon in dem Verzeichniffe der 
Edelfteine, Bd. IV. ©. 532—543 und 544—550, angeführt, 
da fait alle, mit-mehr oder weniger Recht, unter die Halbedel: 
feine gerechnet zu werden pflegen. Indeffen wird jetzt Gelegenheit 
ſeyn, mandes, was nicht auf den Gebrauch als Schmudftein, 
fondern auf ſonſtige technifche Verwendungen Bezug hat, nach. 
jutragen. 

a) Duarzige Steine, 

60) Bergfryftall. Man fchleift daraus Brillenglaͤſer 
und Loupen (welche vor gläfernen befonders den Vorzug größerer 
Härte, alfo fehr haltbarer Politur, befigen), ferner Pleine Dofen, 
Petſchafte, u. dgl. 

61) Amethyſt, dient zur Verfertigung von Perfchaften 
und ähnlichen kleinen Ziergeräthen. 

62) und 63) Aus Rofenquar; und Avanturim 
werden zuweilen ebenfalls Perfchaften, fo wie Dofen gemadht. 

64) Ehryfopras fommt zum Theil in Platten von fol: 
her Größe vor, daß man daraus ſchon Tifchblätter von 3 Fuß 
Länge, 2 Buß Breite und 2 Zoll Dicke gefchliffen Hat; geftattet 
alfo überhaupt die Anwendung zu Gegenftänden von etwas beden: 
tendem Umfange. 

65) Hornftein. Won den durch gefällige Farbe audge: 
zeichneten Abänderungen deifelben, befonders dem als Verfteine: 
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rungdmittel von Hol; auftretenden, daher holzartig geftreiften 
(Holzftein) macht man Gebrauch zu Dofen, Petſchaften, Reib: 
ſchalen, ꝛc. 

66) Ja ſpis dient zu Petſchaften, Dofen, Tiſchplatten, 
Vaſen, eingelegter Arbeit, u. dgl. m. 

67) Achat, iſt ein gröberes oder feineres, mehr ober we: 
niger verfchmolzened Gemenge aus verfchiedenen Auarz- Varietäten 
(ald: Chalzedon, Karneol, Heliotrop, Hornftein, Jaſpis, Ame: 
that), daher an Karben und Zeichnung fehr mannichfaltig. Seine 
Verarbeitung ift an einigen Orten ein bedeutender Gewerbözweig. 
Man fertiget aus ihm Dofen, Etuis, Spielmarfen, Meſſerhefte, 
Stodfnöpfe, Perfchafte, Eteine zum Feuerfchlagen, Glätt: oder 
Polirfteine für Buchbinder und Vergolder, Plättchen zu einge: 
legter Arbeit (Mofaif), Wafen, Peine Reibplattsu nebſt Läufern, 
Reibſchalen ſammt Piftillen für chemifche Laboratorien, Unterla: 
gen für die Schneiden feiner Wagebalfen, u. f. f. 

68) Beuerftein (f. Bd. VI. ©. 34—4ı) findet außer 
dem befannten Gebrauche, der ihm feinen Namen gegeben hat, 
nicht felten Anwendung zu (fehr guten) Reibfchalen und Piftillen, 
Reibſteinen nebſt Läufern, Vaſen, Dofen, Glättfteinen (Bd. VIL 
S. 78, 79), ꝛc. Hin und wieder, j. B. in der Normandie, pfla: 
fert man mit den rundlichen Feuerſtein Geſchieben die Straßen. 

69) Gemeiner Opalund Halbopal liefern den Stoff 
ju allerlei Fleinen Gegenftänden, ‚wie Petihafte, Meilerhefte, 
Doldgriffe, Rocdknöpfe. Aus Holzopal im Befondern werden 
Tabafdofen gefchliffen. 

70) Obſidian, namentlich der fhwarze, gibt Dofen, 
Rod: und Stockknoͤpfe. 

b) Berfhiedene andere Steine. 

7ı) Amazonenftein (gradgrüner Feldfpath) findet An: 
wendung zu Dofen, SRIaHtın: Vaſen und verfchiedenen Klei⸗ 
nigkeiten. 

72) Labrador, eben fo. 

73) Lafurftein, zu Doſen, Vaſen, Heinen Bildfäulen, 
Unrfäften, architeftonifhen Verzierungen, eingelegter Arbeit. 

74) Blußfpath (die fhön gefärbten violetten, blauen, 
grünen, gelben, rothen Varietäten, befonders in England — 
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Derbyfhire —) zu Vaſen und Schalen, Säulen, Ubrfäften, 
Leuchtern, Bechern, Büchfen, Tellern, Taflen, ꝛc. Am gefchäßte: 
ften und theuerften ift der dunfelblaue und purpurrothe von Caſtle⸗ 
ton in Derbufhire. Die Farbe des erjtern ift oft fo tief, daß man 
die aud demfelben gefertigten Begenftände nicht dünn genug ma> 
chen kann, um fie durchfcheinend zu erhalten, was zur Deutlich: 
keit der Farbe, alfo zur vollfommenen Schönheit erfordert wird. 
In diefem Salle wird der Stein in einem Ofen langfam fleigend 
bis fait zum Siothglühen erhigt, wodurch das dunfle Blau in 
Violett (Amethyſtfarbe) übergeht. Große Vorſicht muß jedoch bei 
diefer Behandlung angewendet werden, denn durdy zu lange Dauer 
des Erhigens verfchwindet die Farbe gänzlich. 

75) Blätteriger Kalffinter (Ralf: Alabafter 
genannt), zu Vafen, Büchfen, Platten, u. dgl. Um für ſolche 
Verarbeitung brauchbar gefunden zu werden, muß er eine weiße, 
gelblichweiße, wein» oder honiggelbe Farbe, ein grobförnig blät: 
teriged Gefüge haben, und flarf durchfcheinend feyn. Oft iſt er 
gefleckt oder geftreift, und wird dann ebenfalls gefhägt, wenn er 
ſchöne Abwechfelungen darbietet. Den mit parallelen, durch Far⸗ 
benfhattirung oder ungleiche Klarheit ausgezeichneten Lagen nennt 
man Onyrmarmor. 

76) Spedftein (Geifenftein, Steatit), ift wegen 
feiner Weichheit fehr leicht auf der Drehbank fo wie durch Schnei- 
den ıc. zu bearbeiten, und wird zu verfchiedenen Fleinen Bildwer: 
fen, Zabafpfeifenföpfen, Schreibzeugen u. dgl. angewendet. 

77) Topfitein, Lave;itein (der ein natürliches inniges 
Semenge von Talk mit CEhlorit, Glimmer und Asbeft zu feyn 
fcheint, und gewöhnlich eine grüngraue, außerdem graue, braune 
und fchwärzliche Farben in verfchiedenen Schattirungen befigt), 
wird wie Serpentin (Mr. ı8), mit dem er viel Ähnlichkeit hat, 
zu Töpfen, Krügen, Ofen, Tintenfäflern, Leuchtern, Mörfern u. dgl. 
verarbeitet; namentlich in der Schweiz. Er läßt fich (frifch) felbft 
‚noch leichter als Serpentin fchneiden, drechfeln, bohren, ıc. wider» 
ftebt der Hige, und wird durch dad Feuer fogar härter. 

8) Meerfhaum (Bd. IX. ©. 527 f.) hat feine faft 
einzige Anwendung zu Pfeifenföpfen. 

79) Malachit. Die faferigen, zuweilen auch die dichten 
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Barietäten deſſelben werden — fofern fie eine fhöne grüne Farbe 
und genügende Befligfeit befigen — zu allerlei Fleinem Ziergeräth 
dur Ausfchneiden und Schleifen verarbeitet, z. B. Handleuchtern, 
Dofen ꝛc. Größere Gegenftlände, wie Uhrfäften, Vaſen, Kitchen 
Spiegelrahmen oder Tiſchplatten fönnen nicht malfiv aus dem 
Material gearbeitet werden, da dieſes felten in bedeutenden — 
zumal gleihmäßig ſchönen — Mailen fich finde. Man zerfägt 
defhalb den Maladhit in dünne Plätthen, und leimt oder fittet 
Beptere fauber auf die Oberfläche der von Holz oder geringen Stein« 
arten verfertigten Stüde, welche damit gänzlich bedeckt, gleichſam 
furnirt werden, wie fonft Holzarbeiten mit feinen Holzgattungen. 


Gewinnung, der Steine aus den Steinbrüden. 


Wenn das Beftein, zu deffen Gewinnung eine Anlage be: 
ſtimmt ift, ganze Hügel oder Berge zufammenfegt, und zugleich 
fo nahe unter der Oberfläche liegt, daß Feine ſehr beträchtliche 
Maffe von Dammerde, Lehm, Sand, Schutt oder Gerölle, un, 
brauchbaren Steinlagen, abgeräumt werden muß, um an das 
brauchbare Material zu gelangen: fo findet der Abbau in offe 
nen Steinbrüden unter freien Himmel Statt, und befteht 
einfah darin, daß nad Eutfernung der jremdartigen Dede die 
Steinmaffe in größeren oder Feineren Stüden abgelöfet, und 
hiermit nach der Tiefe zu immer fortgefahren wird. Diefe Art vor: 
zugeben, welche die leichteite iſt und daher überall, wo fie An— 
wendung finden fann, den Vorzug erhält, wird mit dem Namen 
Zagebau oder Pingenbau bezeichnet, 

Wo dagegen dad nugbare Geftein entiweder von Stoffen der 
oben genannten Arten fo mächtig überlagert ift, daß die Abdeckung 
zu Pojtipielig feyn würde; oder in mehr ebenen Gegenden unter 
angebauten und daher werthvollen Lande liegt: mülfen unter: 
isdifhe Steinbrüche angeordnet werden, indem man bloß 
vertifale oder horizontale Zugänge (Schachte und Stollen) zu dem 
Geſteine eröffnet, Letzteres mit ähnlichen Mitteln wie beim Tage: 
bau abtrennt, und durch eben jene Zugänge herausfördert. Diefer 
unterirdifche Bau ſtimmt daher weientlich mit dem Bergbau 
auf Erze überein, wovon hier feine nd: Belchreibung gegeben 
werden kann. 

Technol. Encytlop · XVI. Bd. ı6 
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Die Wahl unter den Mitteln zur Ablöfung der Steinmaſſen 
baben ſich nach ihrer Härte, Feſtigkeit und befonders nach der 
Korm des Vorfommens, fo wie nach dem Gebrauche, welchen man 
von den Steinen machen will, zu richten. In Anfehung des Bor: 
kommend ift hauptfächlicy zu bemerfen, daß viele Felsarten na- 
türliche, bald mehr oder weniger regelmäßige, bald gan; unregel« 
mäßige Trennungen ihres Zufanımenhanges darbieten, wodurch 
die Losarbeitung fehr erleichtert wird; während andere aus mäd): 
tigen, vollfommen zufammenhängenden Maflen beftehen. Die Be« 
flimmung (oder Verwendungsart) der Steine muß in fo fern bei 
dem Brechen berickfichtigt werden, als jedes Mal, wenn es fich 
nothwendig um Gewinnung großer Stüde (zu Quadern und 
anderen Werkſtücken, Säulen u. dgl.) handelt, Alles vermieden 
werden muß, was eine zu unregelmäßige Geftalt, oder. auch nur 
Sprünge in den abgelöfeten Theilen herbeiführen könnte. 

Das Streben bei der Steinbrucharbeit muß immer dahin 
gerichtet feyn, Maflen von bedeutendem Umfange auf ein Mal 
und mit dem geringfien Kraftaufwande abzulöfen. Die etwa nö: 
thige nachträgliche Zertheilung derfelben wird jederzeit leichter 
und mit mehr Sicherheit des richtigen Erfolges bewirkt, als die 
Abtrennung beftimmter Stücke direft von der Lagerflätte. Im 
Allgemeinen betrachtet, laſſen fich die Arbeitömerhoden unter drei 
Klaffen bringen: das Losbrechen direft mit Handwerkzeugen, die 
Keilarbeit und das Schießen. | 

Die Inftrumente, welche für den erften «Ball gebraucht wer, 
den, find vorzüglih Keilhauen, Bergeifen, Säuftel und 
Brechſtangen. Die Keilbaue hat im Allgemeinen die Form 
einer Art, aber ftatt der Schneide eine gut verftählte, rundliche, 
nicht. fcharfe Spipe; ift ı2 bis ı4 Zoll lang, am Ohre ſehr ſtark, 
4 bis 5 Pfund ſchwer und mit einem 2'/, bis 3 Fuß langen, 
etwas gefrimmten hölzernen Stiele (Helm) verfehen. Man be: 
dient fich ihrer zum Einhauen und Weghauen der weicheren Stein: 
arten, fo wie ald Hebel zum Losbrechen loder figender Steinkör: 
per. Zur Arbeit auf hartem Geftein ift fie Heiner und fcharffpigig. 
— Dad Bergeifen it ein zugefpigter, an der Spitze verflähl« 
ter, eiferner Keil von 3 bis 7 Zoll Länge, welcher hHammerartig 
auf einen 8 bis 10 Zoll lamgen Holzftiel gefteckt, und immer mit 
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dem Faͤuſtel oder Schlägel (einem 4 bis 8 Pfund fchweren, 
kurzen und dien Hammer mit zwei quadratifchen Bahnen) zu: 
fammen gebraucht wird, indem mau die Spige des Vergeifens 
auf das Geſtein fept, und auf deffen dickes, flaches Ende mit dem 
Bänftel ſchlͤgt. — Die Bredhftange oder das Bredeifen 
befteht in einer achtfantig gefchmiedeten, am untern Ende ein 
wenig audwärtö gebogenen und hier zu einer Schärfe auslaufen: 
den Eifenftange; für verfchiedene Fälle beträgt die Länge 3 bis 
5 Fuß, die Dice von ı bis gegen 2 Zoll, das Gewicht vo biß 40 
oder 50 Pfund. Der Gebraud zum Aufheben und Abfchieben oder 
Losreißen folher Steinmaflen, welche bereits durch Fugen oder 
Klüfte von ihrer Umgebung ganz oder größtentheilö getrennt find, 
erflärt ſich von felbft. 

Es gibt Fälle, wo das Brecheiſen ganz allein zur Gewin— 
nung der Steine binreicht ; wenn nämlid) diefe durch und durch 
fehr riffig und unregelmäßsg zerflüftet find (wie manche Porphpre, 
Sranite 2c.); oder durch natürliche Abrheilung in horizontale 
Schichten, verbunden mit fich kreuzenden vertifalen, zuweilen weit 
geöffneten Spalten, in ziemlich regelmäßige, paralielepipedifche 
oder würfelige Bloöcke abgetheilt erfcheinen (wie bei gewilfen Sand— 
feinen der Fall ift, welchen deßhalb der Name Quaderſand— 
flein gegeben wurde); oder prismatifch, d. b. in Geſtalt edfiger 
Säulen abgefondert und dabei überdieg durch Querklüfte in kür— 
jere oder längere Glieder getheilt auftreten (wie manche Baſalte 
und Dolerite). — Dagegen erfordert die Gewinnung fäulen: oder 
plattenförmig abgefonderter elsarten, wenn diefelben fonftige na: 
türlihe Trennungen gar nicht oder nicht von hinreichender Voll: 
fommenbeit darbieten, das Aus: oder Dürchhauen in folcher 
Weile, daß alddann die Ablöfung nach den vorhandenen Abfonde: 
rungsflächen Statt finden fann. Hierzu- bedient man ſich auf 
weihen Gefteinen der Keilhaue, auf harten des Bergeifens mit 
der Fäuftel. Mit fäulenförmiger Abfonderung kommen befonderd 
Bafalt und Dolerit, weniger häufig Laven, Diorite, Phonolithe, 
Trachyte, Feldſtein-Porphyre vor; plattenförmige Abfonderung 
(Trennung in meift dünne, zuweilen aber auch ı biß 3 Fuß jtarfe, 
geradflächige Tagen durch parallele Zerflüftungen, wobei die 
Trennungsflächen oft ausgezeichnet eben erfheinen) findet fich bei 

ı6 * 
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wanchen Kalfftcinen, Thonfchiefern, Feldftein: Porpbyren, Phono: 
Iıten, bei Gneiß, Glimmerfciefer ꝛc. — Gefteinlagen, welde in 
horizontaler Erftrefung weit ausgedehnt, dagegen in der Höhen- 
richtung (Mächtigfeit) viel befchränfter, aber doch wenigitens 
einige Buß did find — fo genannte Bänke, wie fie z. B. von 
manchen Sand: und Kalfiteinen vorfommen — find geeignet, 
durch dad Unterbrechen gewonnen zu werden, wenn ihre Un: 
terlage aud einem nicht zu harten Stoffe befteht. Man räumt 
nämlich (mittelt der Keilhaue, oder der ihr ähnlichen, jedoch nicht 
jugelpigten, fondern gleich dem Texel der Zimmerleute mit einer 
Schneide verfehenen Lettenhaue) die Unterlage in großer Aus— 
dehnung weg, und unterminirt auf diefe Weile die Steinbanf, 
bis fie durch ihr eigenes Gewicht in großen Trümmern herabftürst. 
Dabei wird während der Arbeit dad Dad) durch untergeftellte 
Pfoften geitügt, welche man, fobald es ſich zu fenfen beginnt, ent: 
weder umfchlägt, oder durchhaut, oder (weniger gefährlich für die 
Arbeiter) anzündet. — Frei aus der Felfenmaffe hervorragende 
Blöcke weicher Steinarten (namentlich Marmor) können zuweilen 
mit einer großen Handfäge durch zwei Arbeiter, in horizontaler 
oder vertifaler Richtung bewegt, abgefchnitten werden. Sehr 
mürbe Seldarten endiich, wie manche Bimsjtein: Konglomerate, 
Zrachyt: Tuffe u. dgl. werden mitteljt fcharfer art» oder fpaten- 
artiger Inftrumente, durch Hauen, Schneiden oder Abftechen un: 
mittelbar in regelmäßigen Stüden (Quadern) von mehr oder 
weniger bedeutender Größe gewonnen. — 

Die Keilarbeit (das Sprengen mit Keilen) wird bei dich- 
ten und feſten, nicht oder wenig zerflüfteten, fo wie bei gefchichte: 
ten oder in auf einander liegende Bänfe abgetheilten, und bei den 
leicht fpaltbaren ſchieferigen Gefteinen jur Anwendung gebracht. 
Sie beſteht bei feften und dichten, nicht fchieferigen Felsarten we: 
fentlih darin, daß man auf der Oberfläche der Steinmaſſe, nad 
der durch die Trennumgsebiene des abzufondernden Stückes vor: 
gefhriebenen Richtung eine etwas tiefe Furche (einen Schlitz 
oder Schrot) aushaut, und in dieſe eine gehörige Anzahl eiferner 
Keile (Bimmel) mittelit eines fchweren eifernen Hammers (der 
Schlage) fo lange allmalig und gleichmäßig eintreibt, bie die 
Ablöfung erfolgt. Diefed Verfahren wird auch Abfchligen ge: 
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nannt, und erleidet nach Lage der Verhältniffe mancherlei Abän- 
derungen. Der abzufprengende Blod wird vorläufig fo viel möglich 
frei gemacht oder entblößt, fo daß er nur auf einer Seite oder 
euf zwei, höchitens drei Seiten mit dem Gebirge zufammenhängt; 
ja zuweilen felbit ſchon aus dem Rohen für feine künftige Beftim- 
mung zurecht gehauen. Wo natürliche Rijfe oder Spaltungen fich 
jeigen, muß man Ddiefen bei Feſtſezung der Abjonderungsfläche 
folgen. Der Schlig wird — mittelſt einer Art fcharffpigiger; 
flacher Keilhaue, Fig. 3, Taf 376, oder der fo genannten Pide, 
gig. 4*) — ı bi6 4 Zoll breit und 3 bis ı2 Zoll tief ausgearbei— 
tet; die Keile müljen in nicht zu großen Entfernungen (manchmal 
nur ı Zoll von einander entfernt, oder gar dicht beifammen) an» 
\gebracht werden, und. um die Ausweitung ded Schliged durch die— 
felben zu verhindern, iſt es zwedimäßig, einen jeden Keil zwifchen 
zwei Stücke Buchenholz oder Eifenbleh (fo genannte Butter) 
zu legen, welde an den Wänden ded Schliges aufgeftellt werden. 
Wichtig it auch, daß die Keile entweder regelmäßig der Reihe 
nach oder alle gleichzeitig (durch eine hinreichende Anzahl Arbei: 
ter), und nicht zu raſch eingetrieben werden. Bei fehr umfang: 
reichen Blöden wird die Abfprengung beträchtlich dadurch erleich: 
tert und gefichert, Daß man von dem Grunde des Schliges, in der 
Sortfegung von deifen Ebene, eine Anzahl Löcher tief ins Geſtein, 
wohl gänzlich Durch dasſelbe hindurch, bohrt, d. h. mittelſt Meißeln 
in der Art aushaut, wie nachher bei Befchreibung der Echiefarbeit 
erklärt werden foll. — Bei leicht fprengbaren Beiteinen erfpart 
man fich oft die Mühe, einen rund herum gehenden oder wenig: | 
ſtens fehr langen Schlitz einzubauen, indem man — nachdem mit 
Kohle oder Kreide die Spaltungslinie vorgezeichnet iſt — auf 
diefer nur in geeigneten Abftänden (von 6 bis ı2 Zoll, je nad 
der Größe des Blodes) runde Löcher von 3 bis 18 Zoll Tiefe bei 
ı bis 2 Zoll Weite ausmeißelt, und in diefe die Keile zwilchen 





*, In England gebraubt man, fofern der Schlig ſenkrecht von oben 
ber auszuarbeiten ift; einen Meißel, deſſen Stange 4 bis 5 Fuß 
lang ift, und durch eine bedeutende Verdickung ihres mittlern 
Theils das nötbige Gewicht erhält. Ein Mann ftößf, auf der Fels— 
maſſe jtehend,Q mit diefem Meißel fo, wie man mit einer Morfer: 
Beule zu thuu pflegt. 
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zwei eiferne Zylinder - Segmente einſetzt (f. Taf. 376, Fig. ı 
Grundriß, Fig. 2 Durchſchnitt); oder auch die Löcher mit feft ein- 
getriebenen Holzpfropfen ausfüllt und in Letztere die Keile ein- 
fhlägt. Doc iſt die Anbringung des Schliges im Allgemeinen 
vorzuziehen, weil derfelbe die Abfonderungsfläche fiherer beſtimmt 
und einer unregelmäßigen Spaltung entgegen wirft. — Handelt 
eö fih um die Gewinnung foldher Geiteine, welche durch natür- 
lihe horizontale ‚Zerflüftungen in mehr oder weniger mächtige 
Lagen (Bänke) abgetheilt find, übrigens aber in jeder diefer Leg- 
tern eine feit zufammenhängende Maffe darbieten (wie gewilfe 
Sandjteine, Kalfiteine u. ſ. w.); fo bedient man ſich des oben be- 
ſchriebenen Abſchlitzens in Verbindung mit treppenförmigem Abbau 
(fo genanntem Stroſſenbau). Nachdem nämlich die oberſte 
Bank abgeräumt oder aufgedeckt iſt, wird auf deren Oberfläche der 
Schlitz zur Abfprengung des erſten parallelepipedifchen Blockes 
vorgezeichnet, eingehauen, und das Abfprengen felbft mittelft der 
Fimmel vorgenommen. Die Spaltung erfolgt auf drei Seiten, da 
die obere und vordere bereitö entblößt find, die untere aber durch 
die natürliche Scheidungsfläche von der folgenden Bank gebildet 
wird, alfo ebenfalls Feinen Widerfland darbietet. Hierauf fchreitet 
man in gleicher Weife zur Abtrennung eines zweiten Blockes, die 
um fo leichter von Statten geht, ala jest auch noch eine vierte 
Seite (nämlich die dem vorigen Blocke zugewendete) frei liegt. 
Wenn auf diefe Art die oberfte Bank in einiger Ausdehnung ab: 
gebaut ijt, greift man mit demfelben Verfahren die zunächft dar- 
unter liegende an, und dringt fo nur nach und nach weiter in die 
Tiefe, wodurd) der ganze Steinbruch das Anfehen einer koloffalen 
Treppe gewinnt, deren Stufen — Stroffen — die Höhe der 
Bänke haben, und fortwährend alle gleichzeitig außgebeutet wer- 
den fönnen, weil im horizontalen Fortfchreiten die Arbeit auf den 
oberen gegen jene auf den unteren ſtets um fo viel voraus ift, als 
die Letzteren [päter angegriffen wurden. — Gefteine von geringer 
Härte und ausgezeichnet fchieferiger Tertur (wie z. B. die Thon— 
ſchiefer u. A.) erfordern, da fie nach dem Laufe ihres Gefüges fehr 
leicht und regelmäßig fpalten, wenig Vorbereitung und Mühe; 

man treibt hier die Keile meiſt unmittelbar, d. b. ohne Mithülfe 
eines Schlitzes — vorgebohrter Löcher, von der Kante der düns 
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nen Blätterlagen her ein; was bei Anwendung des ſchon erklaͤr⸗ 
ten regelmaͤßigen Stroſſenbaues am bequemſten geſchehen kann. 
Dad Schießen (die Schießarbeity) beſteht in der Ab- 
fprengung von Geſteinmaſſen mittelſt Schießpulver (Spreng- 
pulver, Bergwerföpulver, ®d. XII. &. 401, 423), an deifen 
Stelle man ganz nenerlih die Schiegbaummolle (rohe Baum: 
wolle in einem Gemifche von rauchender Salpeterfäure und fons 
jeutrirter Schwefelfäure getränft, ausgepreßt, gewgfchen und ge: 
trocknet) anzuwenden verfucht hat. Diefe Modififation ſcheint an 
dem hohen Preije ded Baumwolle: Präparatd bis jegt noch ein 
praftifches Hinderniß zu finden, ändert übrigens das Verfahren 
im Ganzen nicht — abgefehen davon, daß ı Loth Baumwolle fo 
viel leiſtet, als 3 bis 6 Loth Pulver — weßhalb bier nur von dem 
Schießen mit Pulver gehandelt werden wird. Es fönnen mittelft 
dejfelben feine regelmäßig geformten Blöde von dem Gefteine 
abgelöfet werden, weil die Richtung der Trennungsflächen in ger. 
wiſſem Grade dem Zufalle anheim geftellt bleibt; außerdem wird 
das Geſtein in mehr oder weniger Fleine Trümmer zerfprengt, oder 
ed befommt wenigſtens Rijfe, welche für die Anwendung oft nadh- 
tbeilig find. Man bedient fich daher in den Steinbrüchen des 
Schießens gewöhnlich nur dann, wenn von der Gewinnnng großer 
Blöcde abgefehen wird, und allein die Darftellung Fleiner Steine 
zum Chauffeebau, zu Straßenpflafter oder zu Rauhmauerwerf der 
Zweck ift; fo wie bei fchieferigen Gefteinen (5. ®. in den englifchen 
Thonfchieferbrüchen), deren Zerreißung vorzugsweife in der Rich: 
tung ihrer Blätterlagen erfolgt, nach weldyer ohnehin eine fernere 
Zertheilung der Blöcke zu Tafeln beabfichtigt wird. Webrigens 
esipart das Schießen außerordentlich viel Arbeit, welche beim 
Brechen durch Keilarbeit erforderlich ift, gewährt alfo namentlich 
in fehr harten Gefteinen den größten Vortheil. Es beiteht feinem 
Weſen nad) darin, daß in der Richtung der gewünfchten Haupt: 
Abfonderungsfläche ein zylinderifches Loch von der Oberfläche ins 
Innere der Steinmaffe gebohrt, diefes am Boden mit einer ange: 
mefjenen Menge Pulver verfehen, übrigens mit einem paffenden 
Stoffe audgefülle (befegt oder verfegt), und endlich die 
Pulverladung durch eine brennbare Leitung (Zündung) aus 
ber Entfernung angezündet wird. Indem die Erplofion mit 
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ungeheurer Gewalt eine Trennung des Gefteind hervorbringt, 
fol ihre Wirfung nicht fo weit gehen, daß der abgefonderte 
Theil ſich vollftändig ablöfet, weil er im Sturze auf unwillfem- 
mene Weife zertrümmern oder durch fortgefchleuderte Stücke Ge— 
fahr bringen fönnte; vielmehr muß die Staͤrke der Ladung fo 
bemeffen werden, daß der gelöfete Block noch an der Felsmaſſe 
hängen bleibt, aber in Folge der erzeugten Sprünge ohne Schwie: 
rigfeit mit Brechitangen, mittelſt eingetriebener Keile, oder durch 
Bergerien und Fäuitel völlig lo8gemacht werden fann. In manchen 
Fällen find zwei oder mehrere Bohrlöcher nöthig, in welche dann 
die Pulverladung vertheilt wird. Das bei der Schießarbeit zur 
Anwendung fommende Geräth (Gezähe) dient theild zur Her: 
ftellung der Löcher (Bohrgezähbe), theild zum Laben und 
Verfegen (Schießgezähe). Zu Eriterem gehören die Bohrer, 
Bohrfäuftel und Krätzer; zu Legterem die Raum: oder Schieß: 
nadel und der Stampfer. 

Die Bohrer find verfchiedener Art; am meiften werden 
die Meißelbohrer gebraudht, welche die Geitalt eines ge: 
wöhnlichen Steinmeißeld mit gerader oder bogenförmiger, gut 
verftählter, mehr oder weniger dünn zugefchärfter Schneide ha: 
ben. Zum Bohren in fehr hartem und feitem Geftein ift die 
Schneide geradlinig und durch zwei Facetten unter einem großen 
Winfel (45 bis bo Grad) zugefchärft; ſchwache Bogengeitalt 
und ein Fleinerer Zufchärfungswintel paßt für weniger wider: 
ftebende Steinarten ; auf den weichiten endlich gebraucht man 
Bohrer mit ſtark gefrümmter und dünn zulaufender Schärfe. 
Die Breite des Werkgeugs an der Schneide beträgt meijt von 
ı Zoll (für harte Felsarten) bis ı'/, Zoll (zu weichem Geftein); 
die Die der — runden oder achtfantigen — Stange oder des 
Schaftes in allen Fällen um '/, bis ?/, Zoll weniger. Der Durd: 
mefler des Bohrlochs pflegt um '/,, bid '/, Zoll größer auszu⸗ 
fallen, ald die Breite der Schneide iſt. Die Länge der Bohrer 
muß fich nad) der zu erreichenden Ziefe des Loches richten, und 
nicht unnöthig groß feyn, weil ein zu langer Bohrer unbequem 
zu handhaben iſt und unter den darauf geführten Schlägen ſtark 
dröhnt (zittert). Man bohrt wenigftens 9 oder 10, aber felten 
über 24 bid 30 Zoll tief, und ald Außerfte Länge des Bohrero 
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für gewöhnliche Fälle kann alſo die von 36 Zoll angenommen 
werden. Man gebraucht jedoch beim Beginn der Arbeit einen 
furzen, 3 bis a23zÖlligen Bohrer (Anfänger, Anfange: 
bobrer), ſetzt diejelbe mit einem Mittelbohbrer von ı5 bi 
20 Zoll fort, und fchließt mit Anwendung ded Abbohrers, 
welder 24 bis 36 Zoll mißt. Wenn es fich bei einzelnen Ders 
anlajfungen um dad XAbfprengen befonderd großer Felsblöcke 
handelt, fo fommen wohl Bohrer bis zu 10 oder 16 Fuß Länge 
und verhaͤltnißmaͤßiger Stärke vor, welche aber nicht mehr durch 
Hammerfchläge eingetrieben, fondern von zwei oder drei Arbei: 
tern durch Stoßen (Aufheben und Ballenlajfen) regiert werden: 
Bohrlöchern von fo beträchtlicher Tiefe gibt man einen Durch” 
meſſer von 3, 4 Zoll und darüber. 

Der Bohrfäuftel ift ein eiferner Hammer, womit man 
auf den Kopf des Bohrers fchlägt. Gewöhnlich ift fein Gewicht 
und die Länge feines Stield darauf berechnet, ihn mit Einem 
Arme zu ſchwingen, während die andıre Hand den Bohrer hält; 
manchmal gebraucht man aber aud) große zweihändige Fäuftel 
mit längeren Gtielen. 

Zum Herausfchaffen des abgeichlagenen Steinmehld und 
Gruſes aus dem Bohrloche dient der Krätzer. Es it dieß ein 
dünnes, vierfantiged Eifenftäbchen, am untern Ende breit ge: 
fhlagen und zur Korm eines rechtwinfelig feitwärt® abftebenden 
Löffeld umgebogen. Seine Länge muß größer feyn, als die Tiefe 
des vollendeten Bohrlochö. 

Die Räumnadel (Schießnadel), welche gebraucht 
wird, um in der Beſetzung des Loches einen Kanal, von außen 
bi8 an die Ladung, für die Zündung offen zu halten, ift oft 
von Eifen, aber beſſer (wegen Vermeidung zufälliger Entzün: 
dungen) aus Meffing oder Kupfer gemacht, konifch, gegen 2 Fuß 
lang, oben '/, bis °/, Zoll did, nach unten fpig auslaufend ger 
formt und fehr glatt. Am diden Ende wird jie mit einem großen 
runden Obre verfehen, um dad Audziehen aus der feitgeitampf: 
ten Befegung zu erleichtern. | 

Der Stampfer endlich befteht aus einem »'/, bid 2 Buß 
langen, runden Stode von weichem Eifen oder hartem Holjze, 
deifen Die ungefähr ?/, bis ı Zoll beträgt. Am untern Eude 
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breitet er fich etwas aus und bildet (faft wie das Ende einer Mör- 
ferfeule) einen Kopf, der am Durchmeifer dem Bohrloche nahe 
fommt ; feitwärts daran ift eine zur Dicke der Raͤumnadel paffende 
Furche ausgehehlt. Man ftößt mittelft diefes Werkzeugs die Be: 
ſetzung feſt in das Loch ein. 

Das Verfahren beim Schießen ift nun folgendes: Nachdem 
der Plag für das Bohrloch (mit gehöriger Nückficht auf die Tertur 
des Gefteind und die Größe des abzufprengenden Blodes) gewählt 
und deifen Richtung feitgefegt ift, bebaut man zuerit an der dazu 
beftimmten Stelle die Steinoberfläche in gerader Fläche, und fängt 
dann das Bohren an. Hierbei wird der Bohrer mit feiner Schneide 
in der beabſichtigten Richtung des Loches aufgefeßt, und aufdeilen 
Kopf mit dem Bohrfäuftel gefchlagen ; vor jedem neuen Schlage 
dreht man den Bohrer ein wenig (etwa um ein Zwölftel bis ein 
Achtel der ganzen Drehung) herum, damit die Schneide in eine 
" andere Lage fommt. Meiftentheild verrichtet ein einziger Arbeiter 
das Bohren, indem er mit der Linfen den Bohrer, mit der Rechten 
den Fäuftel Halt: einmännifhes Bohren. Seltener ift das 
jweimännifche Bohren, wobei eine Perfon den Meißel und 
eine andere mit beiden Händen einen fchweren Fäuftel führt; am 
feltenften (nur für die größten Löcher gebräuchlich) das drei- 
männijche, bei welchem zwei Zufchläger mit Säufteln angeitellt 
werden. Am das befonders den Augen der Arbeiter gefährliche 
Stauben und Herausfpringen von Steinfplittern zu verhindern, 
dedt man gerne eine Leder-, Papp- oder Filzfcheibe (Bohr: 
ſcheibe) über das Loch, welche in der Mitte eine Öffnung zum 
Durchſtecken ded Bohrers enthält; oder man gießt Waller in das 
Loch, fofern diefes niederwärts gerichtet it (Maßbohren). Im 
legtern alle muß jedoch das vollendete Loch mittelft eines einge: 
führten Wifchers von Werg, Löſchpapier, Lappen oder dgl. (dem 
man am obern Ende des, nun umgefehrt gebrauchten, Kräßers 
anbringt) gut auögetrodnet werden. Noch beiler ift es, zuletzt 
einen oder ein Paar Zoll troden zu bohren, indenFdann die Feuch— 
tigkeit Durch das Bohrmehl aufaefogen wird, welches man mit» 
telſt des Krägers herausholt. Das Naßbohren gewährt übrigens 
bei manchen Steinarten auch den Vortheil, daß Lie Bohrer beffer 
‚angreifen, alfo die Arbeit befchleunigt wird, — E8 folgt nun die 
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Ladung ded Bohrlochs, welche darin befteht, daß in basfelbe eine 
von Papier, Leder oder getheerter Leinwand gemachte Patrone 
mit der nöthigen Menge Pulver (4 bis 8 Roth oder noch mehr) 
bis auf den Grund eingefchoben wird. Statt reinen Pulvers fann 
ein Gemenge von 5 Gewichttheilen deffelben mit ı Theil gefiebter 
trodner Tannenholz:Sägefpäne mit Vortheil angewendet werden. 
Man fticht die Patrone auf die Spige der Räumnadel, welde 
leztere ſonach im Loche ftehen bleibt; worauf alddann die Beſe— 
gung eingebracht wird, Zu diefer wendet man verfchiedene Sub- 
tanzen an: klein zerflopfte, leicht zu zermalmende Geſteinſtück- 
hen, z. B. von Thonfchiefer, Gypo, Kalkftein, Ziegeln (Stein: 
befegung); trodenen, von Sand und Steinchen freien (def: 
halb fogar eigend gefhlämmten), jerbrödelten Lehm (Reh m: oder 
Lettenbefegung); trodenen nicht zu feinen Sand (Sand 
befegung); felten Holz (bei der o genannten Pflodbefe _ 
gung). Stein: und Lehmbefag werden, nachdem man unmittelbar 
auf die Patrone einen Pfropf von Papier oder weichem Holze 
gebracht Hat, mittelft des Stampfers zuerft ſchwach, bei fortfchreis 
tender Füllung des Loches ftärfer, und endlich fehr Fräftig durch 
Sänftelfhläge auf den Stampfer, eingeftoßen ; dabei macht die 
Burche an der Seite des Stampfers, daß die Räumnadel ungeftört 
an ihrem Plage bleiben kann. Von Zeit zu Zeit dreht man wäh: 
rend des Beſetzens die Räumnadel um ihre Achfe, damit fie ſich 
nicht zu fehr einflemmt, und fchließlih ohne Schwierigkeit aus: 
gezogen werden kann. Sand wird lofe auf die Patrone in das 
Bohrloch gefchürtet, it aber, feiner Natur nach, nur für nieder: 
wärtd gehende Bohrungen anwendbar; er muß wenigftens zwei 
Drittel oder drei Viertel von der Tiefe des Bohrlochs einnehmen, 
wenn er der Erplofion Widerftand leiften fol. Die Raͤumnadel ift 
hierbei überflüſſig; man ftellt fogleidh den Zünder (einen mit 
Pulver gefüllten Strohhalm) auf die Patrone. Bei der Pflock⸗ 
beſetzung wird ein Holzpflod in das Loch eingefchlagen,, welcher 
nicht ganz bi®auf die Patrone reicht, und feitwärts eine Furche 
enthält, um die Raͤumnadel ungehindert an ihrem Plage zulaffen. 
Unter allen Befegungsarten wird die mit Lehm am öfteften ange: 
wendet. Vor dem Herausziehen der Räumnadel Enetet man da, 
wo fie aus der Befegung hervoriteht, etwas feuchten Lehm oder 
Thon um diefelbe, damit nicht der Rand des Zündkanals abbrödele, 
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und durch hineinfallende Körnchen des Befepmateriald die Zün- 
dung verhindert werden Fann. 

Anden durch die Käumnadel ausgeiparten Zündfanal (das 
Zündloch) wird der Zünder, dad Brandröhrchen einge 
bracht: ein Strohhalm oder Schilfrohr, oder eine aus zufammen: 
geitedten Bederfielen gebildete Röhre, mit Pulver gefüllt. Statt 
deffen wendet man öfters eine Radete, d. h. einen mit Pulver: 
brei beftrichenen und zu einer fehr fpigen Düte gerollten Papier: 
flreif, oder eine Zündfchnur (bei ihrer Verfertigung mit einer 
zufammenbängenden Maſſe Pulver gefüllte Hanfſchnur) an. Am 
oberften oder äußeriten Ende der Zündvorrichtung wird fchlieglich 
ein etwas langer Schwefelfaden (dad Zündmännden) befe: 
fligt, damit der Arbeiter nach deifen Entzündung, noch vor Ein- 
tritt der Erplofion, Zeit hat, einen gefchügten Ort in der Näbe 
(hinter einem Bergvorfprung, einem großen &cutthaufen, einer 
ſtarken Bohlenward, oder dgl.) zu srreichen. Die Entzündung 
wird das Wegthun des Schuffes genannt. 

Im Gegenfage zu den aus den Zteinbsühen gewonnenen 
Steinen find die ſchon natürlich in ifolirten Mailen vorfommenden 
ju erwähnen. Hierzu gehören die Fleinen Geſchiebe und Gerölle 
(abgerundete, oft zugleich mehr oder weniger abgeplattere Stücke), 
welche in Maffe zufammen liegend das bilden, was man Grus, 
Kies, Grand nennt, wenn die einzelnen Theile von Hanfforn- 
bis erwa Nußgröße find; diejenigen größeren Rotitüde, welche 
in dem fo genannten Schutt (Schotter) enthalten find, und 
oft den Umfang eines Kopfes überjleigen; endlich die zeritreuten 
Blöde (Feldſteine, Bindlinge) von regellofer Form und 
mehreren (öfters 20 bid 40) Fuß Durchweijer, welche auf Berg: 
abhängen, in ©ebirgsthälern, aber auch auf weiten Ebenen 
(4. 8. im ganzen nördliben Deutfchland) angetroffen werden, 
und meift aus Granit, Syenit, Porpbyr, Gueiß, Diorit, Dolerit, 
Hornblende-Geſtein, Bafalt, feltener Sanditein, Kalfitein, Do— 
lomit, Thonſchiefer, Glimmerfciefer, ꝛc. beitehen. 


Bearbeitung der Steine 


Diefelbe beiteht wefentlich in der Zurichtung der rohen Stein- 
mailen zu den für die Anwendung nöthigen Formen, manchmal 
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überdieß in einer Verfhönerung ihrer Oberflächen durch Glatı: 
fchleifen und Poliren. Es theilt fich diefer Gegenftand auf natür« 
liche Weife in zwei Abfchnitte, nämlich die Bearbeitung der grö« 
beren Steinarten fowohl als der feineren Verjierungögefteine zu 
Begenftänden von mehr oder weniger bedeutendem Umfange, und 
jene der Schmucditeine, die jederzeit von geringer Größe find. 


A. Bearbeitung der größeren Gegenſtände 
aus Stein. 


Sie ift zum größern Theile die Aufgabe des Steinhauer: 
oder Steinmep : Gefhäftes, an welches fid, einerfeits die 
Bildhauerei in Stein und zum Theil das Geſchäft des 
Steinfhneiders, anderfeits gewille einfache Zurichtuugen 
von Steinen für befondere Zwede (z.B. die Bereitung des Feuer: 
ſteins zu dem befannten Gebrauch, des Ihonfchieferd zum Dach— 
defen und zu Schreibtafeln) als technifch verwandte Arbeiten 
anfchließen. | 

Man hat hier wieder die Zertheilung der Steine in 
Stücke von .erforderlicher Größe und wenigitend annähernd der 
erforderlichen Geſtalt, von der weiteren Ausarbeitung der 
Formen und Vollendung der Oberflächen getrennt zu 
betrachten. 

I. Zertheilung der Steine. Sie geht entweder auf 
rennung in bald mehr bald weniger unregelmäßige Theile, 
oder auf Darftellung regelmäßig geftalteter Stüde aus. | 

Für den erftern Ball dienen, nach Lage der Umftände, fol- 
gende Verfahrungsarten: 

ı) Das Zerfhlagen mit eifernen Hämmern, wie es 
zum Zwecke des Chauſſeebaues, ferner zur Gewinnung von rau- 
ben Pflafter: und Mauerjteinen der Fall ift. 

2) Dad Schießen (Sprengen mit Pulver), in der 
Weife ausgeführt, wie es oben als eine Arbeit beim Steinbruch- 
Betriebe befchrieben worden ift, wender man nicht felten zur weis 
tern Zerfleinerung der Bruchftein Blöcke ſelbſt, fo wie zur Zer: 
theilung fehr großer Findlinge an. 

3) Das Feuerfegen, weldhes namenilich ebenfalls bei 
Bindlingen von großer Härte und bedeutendem Umfange öfters 
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jur Anwendung gebracht wird. Es befteht darin, dag man zur 
Seite dicht an dem Blode ein flarf flammendes Feuer anmacht 
und fo lange unterhält, bis — dur die ungleichmäßige Aud- 
dehnung vermöge der Erbigung — ein Zerfpringen erfolgt, was 
man öfterd durch Naßmachen des erhikten Steine befördert. Auf 
einer geregelten und rationell verbejlerten Ausführung diefes 
Prinzips beruht die transportable Steinfpreng:-Mafchine 
des Srafen Krodow:WBiderode*), bei welcher auf einem 
vierräderigen Wagen ein großer Blasbalg und ein eiförmiger 
eiferner, mit Kohlen gefüllter Seuerbehälter angebracht ift. An 
einem Ende des letztern treibt der Blasbalg Wind in die Glut; 
an dem andern Ende tritt der heiße Luftftrahl durch ein kurzes 
Mundrohr aus, welches man auf den ganz nahe davor befindlichen 
(nur ı Zoll von der Öffnung entfernten) Steinblod richtet. Bin- 
nen 5 bis 3o Minuten erfolgt gewöhnlich die Zerfprengung, wozu 
— nad Größe und Feftigfeit ded Steins — durchſchnittlich nur 
1/2 biß */, Wiener Mepen harte Holzkohle verbrannt werden fol. 
Zwei Arbeiter find zur Bedienung genügend. 

4) Das Zerfchroten vermittelfi eiferner Reile, 
unter Anwendung deilelben Verfahrens, welches in den Stein: 
brüchen bei der Keilarbeit üblich ift (f. oben). 

Zertbeilung in regelmäßig geformte Stüde fann in ein- 
zelnen Fällen durch zwedmäßige Hämmer mit oder ohne Hülfe 
eined Meißels vollführt werden (fo namentlich beim Feuerftein, 
Bd. VI. &. 38—39); außerdem duch Spalten mit Keilen 
nach der fchon bekannten Weife, fofern das Geftein geeignet ifl, 
auf diefem Wege ziemlich ebene Bruchflähen zu geben, — oder 
durch Zerfägen, welches jedenfalls die vollfommenfte Methode 
it, um Stüde von genau vorgefchriebenen Maßen und ebenen 
DOberflähen zu gewinnen. 

ı) Spalten. Es eignet fi vorzugsweife für Steinarten 
von ausgezeichnet fchieferiger oder blätteriger Tertur. Das wich⸗ 
tigfte Beifpiel hiervon liefert die Zertheilung des Thonſchiefers in 





- *) Beichreibung einer patentirten Steinfpreng: Malhine ꝛc., veröffente 
licht dur den Erfinder, Grafen Krockow von Widerode 
8, Berlin, 1846, 


! 
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Dachplatten und Schreibtafeln, wobei auf folgende Art verfah: 
ven wird: 

Die Seftalt, in welcher der Schiefer aus dem Steinbruche 
angeliefert wird, iſt verfchieden. Man fprengt entweder mittelft 
Pulver unregelmäßige Blöfe ab (zuweilen bi6 20 Yuß lang, 
12 bis 16 Fuß breit, ı2 bis 18 Zoll dic), von welchen man die 
geoßen in Bau-Werfilüde zerfägt, und nur die Fleineren zum 
Spalten beitimmt ; oder man bedient fi) ded Sprengens durch 
Keile, und ftellt auf diefe Weife Blöde von mehr regelmäßig 
vierfeitiger Geſtalt dar. Leptere find von verfchiedenen Dimenfios 
nen, je nachdem große oder Feine Tafeln herausgefpalten werden 
follen. Für den eritern Fall gibt man ihnen — bei verfchiedener, 
großentheild vom Zufall abhängender Länge — eine Breite von 
6 bis 8, eine Dide von 2 bi 3 Fuß. Länge und Breite find hier 
als die in der Spaltungsebene vorhandenen Abmeflungen zu ver: 
ſtehen. Will man fleine Tafeln darftellen, fo bricht man die Blöcke 
von fehr länglicher, balfenähnlicher Form, nämlich mehrere Fuß 
lang auf 8 bi6 ı2 Zoll Breite und Dice; wobei die legtgenann- 
ten beiden (übereinflimmenden oder etwas verfchiedenen) Dimen: 
fionen jene der Spaltungsflächen find, alfo die Blätter der Balfen 
quer durchſetzen. In den Schieferbrüchen felbft fhon werden die 
dicken Blöde in ſtarke Platten, die dünnen (balfenförmigen) in 
furze Klöße, mittelft Keillprengung weiter zertheilt, um den Tranß: 
port fowohl ald die Handhabung beim Spalten zu erleichtern. 
Nicht felten richtet man diefe Stüde vor dem Spalten, durch 
Behauen mit einem Meißel oder durch Befchneiden mit Sägen, 
ordentlich rechtwinfelig zu, um zu große Unregelmäßigfeit und 
Ungleichheit der herausgeſpaltenen Tafeln zu vermeiden; wiewohl 
durch das Abfpringen und Ausbrechen vieler Tafeln beim &palten 
doch jene Nachtheile ſich geltend machen, weßhalb ein nachträgli« 
ches Behauen der meiften Platten nicht erfpart werden fann. 

Manche Schiefer laſſen fich am feichteften und fchönften in 
frifhem Zuitande fpalten, d. h. wenn fie noch ihre natürliche 
Bergfeuchtigfeit haben; andere dagegen erſt nach vorangeganger 
ner Austrodnung an der Luft: man muß die Eigenthümlichkeit 
des Steind in diefer Beziehung beobachten und fich danach richten. 

Das Spaltwerkzeng ift ein ſehr ſchlanker dünner Keil you 
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Stahl, eine Art Meißel, der durch feine Geſtalt etwas Biegfam: 
feit uud bedeutende Federfraft erhält. Fig. 5 (Taf. 376) zeigt in 
zwei Anfichten die Borm und — nad) dem Maßitabe — zugleich 
die Größe deflelben für Schieferplatten von mittleren Dimenſio— 
nen. In Deutfchland fabrizirt man meiſt nur Schiefer von ge: 
tinger Länge und Breite (z. B. 7 bis 8 Zollauf 10 bis ı2 Zoll); 
iu England dagegen Tafeln von 10 bis 48 Zoll Ränge, 4'/, bis 24 
Zoll Breite. Je größer die abzutrennenden Tafeln find, defto länger 
und zum Theil auch breiter muß der Meißel (das Spalteifen) 
ſeyn. Die Dice der gefpaltenen Echiefer ſchwankt bei verſchie— 
denen Sorten zwifchen ı '/, umd 3, höchſtens 4 Linien. 

Um dad Spalten zu verrichten, wird die dife Platte oder 
der Alog fo aufgeitellt und gehalten, daß die Blätterlagen fait 
fenfrecht fiehen und. die größere Dimenfion der Spaltungsfläche 
von oben nach unten fich erjtredt. Der Arbeiter fegt dad Spalt: 
eifen mit feiner zugerundeten Schneide in gehörigem Abftand von 
der Endfläche, mit feiner Breite parallel zu diefer Ebene, an, 
und treibt ed durch Schlagen auf den &tiel (mit einem eifernen 
Hammer oder hölzernen Schlägel) etwa !/, bis ı Zoll tief ein. 
Alsdann trachtet er durch Hin: und Herneigen des (etwas biegfa: 
men und federnden) Eifensd die Losırennung des Schiefers weiter 
auszudehnen. Bei Platten von geringer Breite und Länge ift 
nur ein einmaliges Auffegen des Eifens, in der Mitte der 
Breite erforderlich; indem das MWeiterdringen des fchlanfen In— 
firumentes (welches entweder allein durch den Drud der Hand 
oder durch ſchwache Schläge bewirft wird) unter der gehörigen 
BVorficht fehr leicht von Statten geht, und die völlige Ablöfung 
der dünnen Tafel zur Folge bat. Dagegen muß bei größeren 
Sorten das Spalteifen nach und nadı auf mehreren Stellen 
von oben her eingebracht werden ; und es iſt für diefen Fall zwed: 
mäßiger, beim Aufitellen des Steins die Länge ftatt der Breite 
in die horizontale Richtung zu legen. Bei den allergrößten Ta— 
feln endlih fann man nicht umhin, das Werkzeug von allen 
vier Seıteu, d. h. fowohl in der Länge als in der Breite der 
‚ Spaltangöflächen. nad) und nach zu gebrauchen; Je dünner die 
Platten oder Klöge durd) das Ab'pakten von Tafeln werden, deito 
ſchwieriger zeige fich die Fortſetzung der Arbeit. 
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a) Zerfägen. — Nur die weichften Steinarten (Alaba: 
fter, Serpentin, manche Sandfteine *) und Kalffteine, weiche 
Thonfchiefer zc.) laſſen fih mit Zahnfägen fihneiden, welche 
entweder die nämlichen, wie die auf Holz; gebräudplichen find, 
oder wenigitens von den Holzfägen nur unbedeutend abweichen 
(fe Bd. XII. ©. 149-—150); allein felbft in diefen Bällen ſtum⸗ 
pfen fich die Sägenzähne fo fchnell ab, daß fie oftmals von Neuem 
gefchärft werden müſſen; härtere Steine find gar nicht auf folche 
Weiſe zu fäger. Die allgemeinfte Methode des Steinfägens be- 
ſteht deßhalb darin, eine fogenaunte Schwertfäge, d. h. ein 
ftählerned, eiferned oder kupfernes Blatt ohne Zähne (mit 
glatter, gerader Kante) anzuwenden, und diefed durch Hülfe von 
ftetig darauf geftreutem ſcharfem Quarzfande unter Waflerzufluß 
wirfen zu laffen, wodurd der Vorgang Ähnlichkeit mit dem Ge: 
brauche des Schmirgeld auf Metallen, Glas und Edelfteinen ge: 
winnt, fofern ed nicht fowohl das Sägblatt felbft ift, welches den 
Schnitt erzeugt, ald vielmehr der Sand, welder von Jenem ge: 
gen die Steinmafle gerieben wird. Zum Sägen fehr harter Steine, 
auf welchen Sand nicht mehr genügend angreift (5. B. Adhat, 
Granit, Porphyr u. dgl.), gebraucht man ftatt deöfelben gepul⸗ 
verten Schmirgel. Aus dem eben Angeführten geht fchon hervor, 
dag ſolche zahnlofe Steinfägen nicht anders als in horizontaler 
Richtung arbeiten fönnen, um den Sand und dad Wafler im 
Schnitte zu halten. Man bedient fich übrigens fowohl der 
Handfägen ald der Sägemafhinen, und verfieht ketztere 
nicht felten mit 2, 3 und noch mehr — bie zu 20 — gleichzeitig 
(in demfelben Steinblode) arbeitenden Sägen. In einzelnen 
Faͤllen werden ſelbſt Kreisfägen (natürlich jederzeit durch 
Elementarkraft bewegt) angewendet. Jedenfalle geht dad Sägen 
fehr Tangfam von Statten und wird daher fo viel als möglich 
vermieden **). Hier, wie beim Bohren, Dreben u. f. w. iſt es 


*) Bei der Berarbeitung des Sandfteins wird dort, wo derfelbe (mie 
fehr oft der Fall ift) in natürliben Schidhtungen von fehr ver 
ſchiedener Dide vorkommt, das Zerfägen fat niemals angewendet, 
weil die Steinbrühe Blöde und Platten von allen geforderten 
Dimenfionen direft liefern Fönnen- 

**) Die äußerft verfhiedene Beichaffenpeit der Steine und des zu Hülfe 

Teqnol. Encytlop· XVI, Od 17 
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im Allgemeinen für den Effekt vortheilhafter, mit mäßiger Ge⸗ 
fchwindigfeit unter angemeflen größerem Drude zu arbeiten, ale 





genommenen Sandes, fo wie der ftärkere oder ſchwaͤchere Drud 
und die größere oder geringere Gefhmwindigkeit der Sägen erzeu⸗ 
gen ungeheure Abweichungen in dem quantitativen Effekte beim 
Steinfägen; fo daß fih fihere Angaben hierüber gar nit auf: 
ftellen lafien, und die geringe Übereinftimmung deffallfiger Beob⸗ 
achtungen nicht in Verwunderung fegen kann. Man findet angege: 
ben, daß mit den beft eingerichteten Mafchinen in mittelhartem 
Marmor binnen 4 Stunden höcftens 9 Zoll tief eingefhnitten 
werden Eönne, was bei der größten zuläffigen Schnittlänge von 
2 Fuß nur 4'/, Quadratfuß Schuittflähe für saftiindige Arbeit 
ausmachen würde. Zum Durdfägen cines 4 Zoll diden Stückes 
Granit follen » Tage, eines eben fo dicken Stückes Achat volle 
8 Tage erforderlich feyn; wonach im erflern Sale a Zoll, im letz⸗ 
tern 6 Linien SchnittsTiefe auf 12ſtündige Arbeit zu rechnen wäre. 
Dagegen wurde mit der weiter unten zu erwähnenden Sägema— 
ſchine vonReed, beim Schneiden einer 4'/, Fuß langen, 2'/, Fuß 
breiten Tifchplatte aus fibirifhen Achat täglich 11/, Zoll tief ein« 
gefhnitten. — Nah Morifot find zur Erzeugung einer 
Quadrat: Toife (38 Wien. Auadratfuß) Shnittflähe bei 
Handfägerei folgende Anzaplen von Arbeitöftunden eines Ar 
beiterd erforderlid : 
a) Äußerſt weicher grobkörniger Kalkftein vom 


ſpezif. Gewicht 1.6. - rc. een en 4,/, Stunden. 
b) Mittelparter Kalkſtein von gleihförmigem 

Korn, fpezif. Gewicht 2.2... 0... 45 » 
©) Ziemlich harter, einige Muſcheln enthaltender 

Kalkftein, fpezif- Gewicht 2.3. „2 » 
d) Sehr fein: und gleihförmig — Kalt: 

ftein, fpegif. Gewidt 2.4... +. 00. 67 ” 
e) Marmor, weihfte Sorte...» 0.0. 56 » 
f) Weißer Statuen: Marmor . -»». >... 7 y 
g) Grauer Granit aus der Normandie... . 504 v 
h) Grauer Granit aus den Bogefen » .. - » 700 » 
i) Rother und grüner Porphur. x»... +» 1177 » 


Für zwei an einer Säge angejtellte Arbeiter wird der Zeitbedarf 
die Hälfte des hier verzeichneten feyn. Berechnet man hiernach Die 
duch aaftündige tägliche Arbeit herzuftellende Schnittflähe, und 
nimmt man beifpielweife eine Steinlänge von 4 Buß an, fo ergibt 
fih Folgendes: 
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dem Werkzeuge eine große Gefchwindigkeit zu geben, weldhe eine 
Berminderung ded Drudes nöthig macht; auch vermeidet man 


Reiftung in ı2 Etunden 
————— ————— 


Schnittflaäche Tiefe des 

Quadratfuß Schnittes 
a)...... 202 —— b6o Fuß 6 Bol. 
J 20.9 — 5» 06 » 
e) i20 —— 3%» 218» 
re 3.6 —— 3» 48 » 
e) ...... 16b6 2 — 4» 06 » 
— — ———— 6 — 3vı8ß » 
J— ı8ı — — ⸗54— 
h). ... i3 —— — ⸗ 39 » 
) .....⸗ 0.775 —— — v 23 » 


Dabei haben die Arbeiter durchgehends nahe 100 einfache Sägen: 
züge in einer Minute gemacht, woraus man entnehmen Fann, wie 
gering das Eindringen der Säge bei einem einzelnen Schnitte tft. 

Über das Schneiden in Alabafter, mit der JZahnfäge, 
habe ich felbft folgende Beobachtung gemacht: Der Block war 
14 Wien. Zoll di und 26 Zoll lang. Zwei Daun arbeiteten mit 
einer Säge, die nicht ganz frifch geihärft, aber doch noch zu län: 
gerem Gebrauce tüchtig war, fich alfo in dem Zuftande befand, 
wie er durchſchnittlich Statt finden wird. Sie machten ı20 
bis 125 einfahe Züge in einer Minute, jeden Zug 19 bis 20 Zoll 
fang. Um 6 Zoll tief einzufchueiden, waren ı5 Minuten erforder: 
fh, als die Säge in der Nichtung der Länge des Blockes aufae: 
fegt wurde, und 7'/, Minuten, als fie nad der Querridtung ar« 
beitete, Die gemachte Schnittflähe betrug im erftern Falle 156, 
im zweiten 84 Quadratzoll, was auf eine Stunde unausgefepter 
Arbeit 41/, bis 42/, Quadratjuß, durchſchnittlich 4'/, Auadratfuß, 
ergibt. 

Taffe führt zwei Sägemafhinen an, deren keiftung im 
Zerfchneiden von mittelhbartem Marmor er unterfucht hat. 
Bei der erften betreibt ein Wafferrad von 8 Pferdekraft 4 Säge: 
gatter, jedes mit ı8 Sägeblättern, im Ganzen alfo 72 Sägen, 
welche binnen 24 Stunden 4 Zoll tief einfchneiden, indem fie 8o 
bis 82 einfache Züge in der Minute machen. Bon den vier gleiche 
zeitig bearbeiteten Blödfen waren zwei von 9 Fuß und zwei von 
8 Fuß Länge; es betrug darnach die Geſammt⸗⸗Schnittfläche in 
24 Stunden 204 Quadratfuß, alſo »5'/, Auadratfuß auf eine 
Pferdekraft. — Bei der audern Maſchine werden 3 Gatter dur 
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eine beträchtliche Länge des Zuges, weil dadurch ein zu großer 
Theil der Säge aus dem Schnitte bervortritt, und zu viel Sand 
entführt, welcher vorzeitig abfällt. Man läßt daher felten mehr 
ald bo oder Bo, oft nur 40, einfache Züge — d. h. 20 bis 40 Hin: 
und Hergänge — in einer Minute, und bei jedem Zuge eine Be— 
wegung von ı2 bis ı8 Zoll machen. (Wei der Arbeit mit Hand: 
fägen, die nicht zu fchwer fein dürfen und alfo geringern Drud 
erzeugen, finden jedoch gewöhnlich ungefähr 50 doppelte oder 100 
einfache Züge von durhfchnittlih ı5 Zoll Länge Statt. Der 
Drud auf das Sägeblatt fol — wenn fonft die Umftände es ger 
ftatten — ftarf genug ſeyn, um die größte erreichbare Wirfung 
bervorzubringen ; aber nicht fo groß, daß das Eintreten der Sand⸗ 
oder Schmirgelförnchen unter die Säge erfchwert wird: in Dies 
fer Beziehung ift ed von wefentlichem Nugen, die Säge häufig zu 
Tüften (ein wenig aufzuheben). Der angewendete Sand foll ein 
gleichförmiges Korn haben, und dephalb vorläufig durch Sieben 
von Staub, fo wie von zu groben Theilen gereinigt werden. Zu 
harten Steinen nimmt man feineren Sand als zu weichen. Sand 
(oder Schmirgel) und Waller werden entweder mit einander ge: 
mengt als dünner Brei aufgegeben, oder man ftrent den Sand 
troden auf den Stein, und fügt dad Waffer mittelft eines großen 
Borftenpinfels, eined Shwammes, eines eingetauchten Lappens ıc. 
binzu. Ein richtiges Verhältniß zwifchen beiden Zuthaten mnf 
beobachtet werden; allein es läßt ſich feine genaue Vorfchrift 
über dasfelbe geben: ungefähr fann man 4 bis 5 Maß Waller 
anf ı Maß Sand rechnen. Mit zu trodenem Sande arbeitet die 
Säge ſchwer und fchlecht ; zu viel Waſſer macht das Gemenge 


ein Waflerrad von 2'/, Pferdekraft bewegt. Das eine Gatter ent: 
hielt 16, jedes der beiden übrigen ı4 Eägeblätter; Gefammtzapl 
der Sägen = 43; Geſchwindigkeit = 56 bis 58 einfache Züge in 
einer Minute. Bon den drei Marmorblöden war der eine (worin 
»5 Sägen arbeiteten) 5 FußBt/, Zoll lang, der zweite 6 Fuß 6301, 
der dritte 5 Fuß 9 Zoll. Die Sägen drangen in 24 Stunden 2.5 
Zoll tief; die gefammte Schnitrflähe war mithine=53.57 Quadrat: 
fuß, was 21.43 Quadratfuß auf eine Pferdekraft ergibt. — Nach dem 
Durchſchnitte aus beiden Beobachtungen ift anzunehmen, daf in 
mittelhartem Marmor mit einer Pferdekraft 24 Duadratfuß in 24 
Stunden, oder ein Quadratfuß ftündlich, gefägt werden kann. 


Sägen der Steine. 261. 


fo dünnflüſſig, da nicht genug Sandförnchen zur Wirkung fom- 
men, und der Brei zu leicht von der Säge audgeworfen wird. 
Es muß immer reichlid) Sand vorhanden fein und daher mit dem 
Nachtragen deöfelben nicht zu lange gezögert werden, damit dad 
Sägeblatt nicht allein mit der Kante, fondern auch mit feinen 
Seitenflächen arbeitet, und hiedurh den Schnitt genugfam er- 
weitert, um fich darin mit Leichtigkeit bewegen zu fönnen. Bei, 
den Sägemafchinen wird oft eine felbfichätige Vorrichtung 
zum fortwährenden gleichmäßigen Auftragen des Waſſers, des 
Sanded, oder des Gemenges aus Beiden angebradht. Für den 
erften Fall genügt ein über den Sägen befindlicher Waſſerbehäl⸗ 
ter mit jwei oder mehreren Hähnen, welche angemeſſen geöffnet 
das Waller abtröpfeln laffen; zum Aufſchütten des tWFodenen 
Sandes ijt ein Kaften angeordnet, der unten feilförmig zuläuft, 
eine fchmale, genau über dem Sägeblatte befindliche Spalte enthält, 
und durch ein Hebelwerf gefchüstelt wird. Um Sand oder Schmirgel: 
mit Waller angemacht zuzuführen, bedient fih Hutin in Paris 
einer arhimedifhen Schraube. Man kann aber auch das Waſſer auf 
ein fchräges Bret tröpfeln laffen, welches ftetö mit Sand bededt 
erhalten wird, fo daß Lepterer von dem ablaufenden Waffer fort: 
gefpült wird und vermengt mit demjelben auf den Stein fällt. 
Als guted Beifpieleiner Steinfägemafchine mit zahnlofen Blät- 
tern (Schwertfägen) foll hier die von Zu llo Fin London angegebene 
ıB24lin Branfreich 1826) patentirteKonftruftion befchrieben werden. 

Auf Taf. 376 find, in Big. 6 bis 15, Zeichnungen derfelben 
enthalten. Fig. 6 it ein Geitenaufriß; Big. 7 der Grundriß mit 
Weglaſſung des Saͤgegatters; Fig. 8 ein Querdurchfchnitt nach 
a 8 der Fig. 6. Dieübrigen Figuren ftellen einzelne heile dar, 
und werden im Kolgenden zur Sprache fommen, 

Unter A (in Fig. 6, 7) hat man fich eine der Umfallungs« 
mauern des Mafchinenhaufes zu denfen. Mon diefer bis zur ge» 
genüberftehenden (in den Zeichnungen nicht angegebenen) Mauer 
erfirecfen fich auf dem Fußboden zwei parallele hölzerne Schwellen 
B C, von welchen die erftere in Fig. 6 an einer Stelle unterbro: 
chen erfcheint, fo daß der hinter ihr liegende Theil e des Mecha⸗ 
nidmus, und folglich au die Schwelle C fichtbar wird. In ver: 
fhiedener Höhe über dem Fußboden liegen, ebenfalls von Mauer 
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zu Mauer, drei Paar Balfen FF, GG und L L, deren Anord⸗ 
nung man vollländig bei Vergleihung der Fig. b mit Fig. 8 er- 
fennt. Die Schwellen B,C, werden durch zwei Querbölzer D,E 
(Big. 6, 7), die Balfen G, G durch drei ähnliche Hölzer H, I, K, 
die oberften Balfen L, L durch ein Querbol; M mit einander ver- 
bunden ; endlich find jwifchen den Schwellen B, C und den unter: 
fien Balten F, F auf jeder Seite zwei (im Ganzen vier) ©tän- 
der N,N,N,N aufgerichtet. Alle diefe Theile zufommen genommen 
bilden dad unbewegliche Geitell der Mafchine. 

Die Ständer N find auf der innern Geitenflädhe zu einer 
breiten Furche oder Nuth ausgehöhlt, um hierin zwei bewegliche 
Geſtellotheile aufzunehmen, nämlich die ganz mit einander über: 
einftimmenden hölzernen Rahmen O, O, welche fid heben und fen- 
fen können, wobei dur einen Beſchlag von eifernen Schienen 
die Reibung vermindert, zugleich aber alles Wadeln in horizon- 
taler Richtung verhindert wird. In Big. 6 haben die erwähnten 
Rahmen nur mittelſt punftirter Linien angegeben werden fönnen; 
in $ig. 7 fieht man fie beide von oben aus; in Fig. 8 erfcheint 
einer derfelben feiner Breite und Höhe nah. Zu größerer Deut: 
lic;feit ift ferner noch einer diefer Rahmen, O, Big. ı4 im Auf 
riffe und Big. ı5 im Grundriffe (Hier nebit den horizontalen 
Durdfchnitten der Ständer N, N) vorgeftellt. Seder ſolcher 
Rahmen enthält zwei, bei h,h angegebene, Friftionsrollen, auf 
welche das horizontale Sägegatter zu liegen kommt. 

Das Sägegatter it ein länglich vierediger hölzerner Rah— 
men P, in deifen Offnung Sägeblätter in beliebiger und dem 
Zwede entiprechender Anzahl aufgelpannt werden. In den Abbil- 
dungen find drei Sägen bei i, i, angegeben. Man fieht den fenfrech- 
ten Durchfchnitt derfelben in Fig. 8, andere Anfichten in den Fig. g 
bis 12. Jede Säge iſt eine gewaljte eiferne oder fupferne Schiene 
von 3 bis 6 Zoll Breite, ’/, Linie bis ı Linie Die. Fig q ftellt den 
Grundriß des Sägegatters vor ; Big. 10 deſſen Endanficht ; Fig. ı ı 
einen Längendurhfchnitt; Big. ı2 eins der &ägeblätter abge: 
fondert in derfelben Lage wie Big. 11; endlich Big. ı3 den Län: 
gendurcdhfchnitt des Gatters P nad Entfernung der Bägen. 

Da dad Sägegatter mit feinen langen Seitentheilen auf den 
vier fhon erwähnten Briftionsrollen h liegt, fo läßt es fi, von die: 
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fen unterftügt, ohne nennendwerthe Reibung in horizontaler Rich: 
tung hin und ber ziehen. Dabei ftoßen zu Ende eines jeden Zuges 
jwei der unterwärts am Gatter P vorfpringenden fchiefen Ebenen 
8,88 (Big. 6, 10, 21, 13) gegen die forrefpondirenden zwei 
Rollen h, und bewirken fo eine furz dauernde geringe Erhebung 
des Satterd, mithin der Sägeblätter, welche hierdurch dem Sande 
und Wafler Raum geben, auf den Grund des im Steinblode ge 
machten Schnitted niederzufinfen. 

Die Befeiligung und Spannung der Sägen in dem Gatter 
geſchieht auf folgende Weile. Das Gatter P enthält in jedem 
feiner kurzen Seitentheile einen langen, horizontal hindurchgehen ⸗ 
den Schlig n n (Fig. 8, 10, 13), jeded Saͤgeblait aber ift an 
feinen beiden Enden mit einer gefchmiedeten eifernen Angel k 
verjehen, deren flach vierediger Schaft in jenen Schlig eingefcho: 
ben wird. Außerhalb wird alddann an einer Seite des Gatters 
ein Vorſtecknagel bei 1 angebracht, an der andern Seite eine 
Schraubenmutter m, welche zugleich zum Reguliren der Span: 
nung dient. Wermöge diefer Anordnung hat man die Freiheit, 
nicht nur fo viele Sägen ald man wünfcht einzufegen, fondern 
auch denfelben einen beliebigen Abftand von einander zu geben. 

Die Bewegung der Mafchine geht von der horizontalen ei- 
fernen Betrieböwelle Z (Fig 7) aus, deren eiferned Stirnrad a 
(Big.6,7) zwei einander gleiche kleinere Räder b, c umdreht. Dies 
fe ganze Räderwerf ift zwifchen zwei gußeifernen Ständern X, Y 
gelagert, weldye felbft wieder auf den ZußriegelnD, E feftgebolzt 
find. Außerhalb des Staͤnders X trägt die Achfe eines jeden der 
Räder b, einen Krummzapfen f, welcher mittelft einer eifernen 
Zugftange mit einer Hülfe e auf der hölzernen Schwinge RS T 
iufammenhängt. Legtere iſt in 8 gegliedert und dreht fih an 
ihrem obern Ende um einen Bolzen in der Schere Q, welde 
mitten auf der untern Bläche des Querholzes M figt. Indem 
ſonach der Theil RS fi im Bogen um den Mittelpunft bei Q 
bewegt, fann — vermöge des Gelenkess — das Stück ST 
fletig eine vertifale Stellung behaupten, währeud ed von den 
Stangen d, d vor: und ruͤckwaͤrts gezogen wird. Diefe Bewegung 
ift anf Das Sägegatter P zu übertragen. Es dient bierju eine 
Huͤlſe U auf der Schwinge, eine Schere W am Gatter (f. Big. 
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6, 9), und das Verbindungsſtück V zwifchen Beiden, mittelft 
deffen ein doppeltes Gelenf hergeftellt it. — Won der an der 
Welle Z wirfenden Kraft fann noch eine zweite Sägemafchine ge- 
trieben werden, wenn man gegenüber von b und c noch ein ande: 
red Paar foldher Räder anbringt, in welche a ebenfalld eingreift. 

Der zu fägende Steinblocd wird in dem Raume unter dem 
Gatter P (Big. 6), innerhalb des von der vier Ständern N,N,N,N 
(Big. 7) eingefchloflenen Vierecks, auf ein Paar Balfenftüde 
hingelegt. Bei hinreichender Größe bleibt er ſchon vermöge feines 
eigenen Gewichtes vor unabfichtlicher Verrüdung gefichert; im 
entgegengefepten Galle ift irgend eine angemefjene und einfache 
(3. B. aus hölzernen Zulagen und Keilen beftehende) Vorrich- 
tung zur Befefligung anzubringen. Am bequemften dürfte es feyn, 
den Stein außerhalb des Mofchinenraumes auf einen niedrigen 
- flachen Rollwagen zu laden, diefen durch eine in der Wand A 
(Big. 6) befindliche Thür gerades Weges (allenfalls mittelft einer 
Meinen Eifenbahn) unter das Saͤgegatter zu fahren, und hier fie» 
ben zu laſſen. Zur Befeftiguug des Steind, fo wie zu deilen 
etwa nöthiger Verfchiebung vor Anfang eines folgenden Schnittes 
fann ein Apparat auf dem Wagen ſich befinden. 

Die Sägeblätter drücken beim Einfchneiden vermöge des Ge: 
wichtes, welches das Batter P hat, auf den Stein, und finfen im 
Schnitte nach, nehmen alfo anfangs die höchfte, fpäter fortfchrei- 
tend eine niedrigere Stellung ein. Zrog dem muß in allen Aus 
genbliden die Mittheilung der Bewegung ungeflört erfolgen. Zu 
diefem Behufe ift die Hülfe U lofe auf die Schwinge S T geftedtt, 
alfo längs derfelben ſchiebbar. Um eine übereinftimmende Sen: 
fung diefer Hülfe und der beiden Rahmen O O (weldye mittelft 
ihrer Rollen h dad Sägegatter tragen) zu erzeugen, wendet der 
Erfinder folgenden Mechanismus an. Oben im Geftelle der Ma: 
ſchine ift eine horizontale eiferne Welle p angebracht, welche auf 
den Querhoͤlzern H,I,K drei Lager 0,0,0 findet. Ferner find 
q,r,s drei kurze Walzen oder breite Rollen von Holz, jede mit 
einem Seile (oder einer Kette) verfehen. Diefe drei Geile u,v. w 
find auf den erwähnten Rollen befeftigt und in übereinftimmender 
Nichtung ein oder zwei Mal herumgemwidelt. An u hängt die 
Hülfe U; v und w find an den beiden Rahmen O, O befeftigt. 
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In dem Maße nun, wie durch das Eindringen in den Stein die 
Sägen fich fenfen, erfolgt mittelt v und w eine Drehung der 
Belle p, folglich auch ein Abwinden des Seiles u und ein ent: 
ſprechendes Herabgehen der Hülfe U, welche fonach ſtets auf glei: 
her Höhe mit dem Sägegatter P bleibt. Theild um den Drud der 
Sägen zu reguliren, theild um vor Anfang der Arbeit das Saͤge— 
gatter in die Höhe zu ziehen, ift die hölzerne Scheibe t vorhanden, 
auf welcher ein Seil x befeftigt, und (nach jener Richtung, welche 
der der Geile u, v,w auf den Rollen q,r,s entgegenläuft) herum⸗ 
gefchlagen wird (f. befonders Fig. 8). Ein Gegengewicht y, am 
herabhaͤngenden Ende von x, hat den Zwed, die Rahmen O,O, 
und nöthigenfalld zum Theil auch das Sägegatter P, aufzuwie: 
gen, fo daß durch Vergrößerung oder Verkleinerung von y, der 
Deud, unter welchem die Sägen arbeiten, beliebig verringert 
oder vermehrt werden fann. Diefer Drud mußnamentlid in dem 
Verhaͤltniſſe größer fein, wie der zu durchfchneidende Stein (nach 
dem Laufe des Schnittes gemejlen) länger ijt, weil er ſich ent: 
Iprehend auf eine größere Anzahl von Punften vertheilt von wel: 
hen jeder eine gewiſſe Preifung zu Erlangung der vortheilhafte— 
fen Leiſtung erfordert. 

Durch Vergleihung der Abbildungen mit dem beigefegten 
Mapitabe ergibt fi, daß die Sägeblätter 5 Fuß nugbare Fänge 
haben. Die Länge der Krummzapfen f f beträgt B!/, Zoll, 
alfo ift der GCägezug —= ı7 Zoll; daraus folgt, daß bei den vor: 
liegenden Abmeflungen der Mafchine die länge eines zu zerfchnei- 
denden Steinblocks (in der Richtung ded Schnittes) nicht über 
3%, Buß feyn fann, wofür der Abftand zwifchen den beiden Rab: 
men O, O — ein wenig mehr ald 4 Fuß — reichlih genügt. 
Die Breite ded Steined wird durch die lichte Breite des Saͤge— 
gatterö auf 2'/, Fuß befchränft; die Höhe, durch den Unterfchied 
zwiſchen der höchften und niedrigften Stellung der Sägeblätter, 
auf 2 Fuß. Die Erhebung der Sägen findet eine Grenze in dem 
Anftoßen der Hülſe U an die obere Kurbelftangen:Hülfe e; das 
herabgehen in der Berührung der Rahmen O,O mit dem Fuß: 
boden. Welche Abänderungen nöthig find, um größere Steine 
eindringen und fchneiden zu fönnen, ergibt fich hiernach von felbft. _ 
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Die Sägen werden manchmal ı0 und ſelbſt ı2 Buß lang 
gemadt *). — 

Bon anderen —— der Steinſägemaſchinen mit 
jahnlofen geraden Blättern, welche in den Einzelheiten der Anord: 
nung mehr oder weniger von vorflehender Konftruftion verfchie: 
ben find, ift Folgendes anzuführen: 

Die in den Thonfchieferbrüchen von Nord: Wales gebräud- 
lihe Mafchine zum Sägen der Schieferbiöde und dicken Platten, 
welche theild zum Spalten, theils zu Kamin:Einfaffungen, Bil: 
lard: Tafeln und verfchiedenen Baugegenftänden beftimmt find, be= 
ſchreibt Schneider in den Mittheilungen für den Gewerbe: 
verein des Herzogthums Braunfchweig, 1843, S. 377 (daraus 
entnommen in Dinglerd polytechnifhem Journal, Bd. g2, 
S. 146—ı47). Hierbei ift jedes Sägeblatt in einem befondern 
Rahmen eingefpannt, welcher große Achnlichkeit mit dem Geftell 
der gewöhnlichen Tifchlerfägen hat, auch wie dieſes in vertikaler 
Ebene fteht und horizontal hin und her gezogen wird. Diefe An: 
ordnung eignet fich weniger zum Durchfchneiden fehr dicker (hoher) 
Blöcke, weil für diefen Ball der Rahmen eine unbequeme Höhe 
haben müßte, um vom &ägeblatte bis hinauf zu dem fogenannten 
Stege den erforderliden freien Raum darzubieten. Die Säge» 
rahmen werden übrigens durch Zugftangen in Bewegung gefept 
und find direft an Niemen oder Kerten mit Gegengewidhten aufs 
gehangen, 

MWefentlich diefelbe Geftalt und Anbringung des Sägerahmens 
findet fich bei einer Mafchine, welche Reed zu Peterhof bei 
Peteröburg zum Schneiden von Porphyr, Achat, Maladit ꝛc. 
erbaut hat; nur der Bewegungs : Medhanisınus ift verfchieden. 
Man ſiehe Dingler's polgtechnifhes Journal, Band. 47. 
Seite 96— 97. 

Eine (in England angewendete) Marmor: Sägemafchine im 
Verbindung mit einer Platten: Schleifmafchine findet ſich abgebil- 
det und befchrieben in Rees Grelopädia, Vol. XXII. Artifel 


—Nii —— 


*) Ein in mehreren Einzelheiten der Ausführung, namentlich durch 
eiſernes Sägegatter zc., abweichendes Exemplar von Tullod's 
Sägemafhine iſt beſchrieben und abgebildet in: Description des 
Brevets expires, Tome 31, Paris 1837, p. 97. 
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Marble; in Barlow’s Treatise on ıhe Manufactures and 
Machinery of Gre.t Britain, und hiernadh in Sartmann’s 
Encyklopädifhen Handbuch des Mafichinen » und Babrifwefens, 
1. Band, Leipzig und Darmitadı ı838, ©. 475 —47b. Das 
Bägegatter hat mit dem der oben ausführlich dargeftellten Tullock⸗ 
ſchen Maſchine die vollfommenfte Aehnlichkeit; doch ijt die Befe— 
figung6 » und Spannungs: Vorrichtung der Blätter abweichend, 
und die Führung beim allmälichen Niederfteigen im Schnitte weniger 
vollfommen. 

Berfchiedene Mechanismen, um Steinfägen durch Menfchen: 
kraft in Bewegung zu fegen (Hand-Sägemafchinen), von Coutan, 
find in der Description des Brevets expires, Paris, Tome V. 
p- 851, befchrieben und abgebildet. 

Endlich verdient erwähnt zu werden, daß für die durch Hand« 
arbeit zu bewegenden Steinfügen Hutchiſon in London. einen 
Apparat erfunden hat, um das Saͤgegeſtell in feiner Bewegung 
vor Seitenfhwanfungen zu fihern, fo daß die Arbeiter ihre ganze 
Kraft zum Ziehen deifelben nugbar verwenden fönnen, ohne für 
feine vertifale Stellung Sorge tragen zu müffen. Eine nothdürf: 
tig verftändliche Befchreibung und Zeichnung hiervon ſteht (nach 
dem Repertory of Patent Inventions, Ianuary 1845) in Ding: 
ler's polytechn. Journal, ®d. 96, ©. 101—.ı032. 

Kreisfägen ohne Zähne fcheinen bis jegt noch nicht häufig 
zum Zerfchneiden der Steine angewendet worden zu fein, weil fie 
nur zur Darftellung fchmaler Platten geeignet find. Doch fom: 
men Beifpiele davon vor. &o hat Wildes in London für eine 
Mafchine diefer Art 1833 ein Patent genommen. Seine Sägen 
befteben aus zirfelrunden, flahen und dünnen, glattrandigen 
Scheiben von Eifen oder Kupfer, welche in angemeflenen Abftän: 
den von einander auf einer durch ihren Mittelpunft gehenden 
Achfe befeftige find. Diefe Achfe trägt zugleich eine Riemenſcheibe, 
vermittelt welcher die Umdrehung durdy Dampffraft ıc. bewert: 
Relligt wird. Sägen von 4 Fuß Durchmeffer läßt er 150, ſolche 
von 2 Fuß 300 Umläufe in einer Minute madhen, wonach die 
Umfangsgefchwindigfeit 3ı Buß für eine Sekunde berrägt ; dieß 
fegt einen fehr gemäßigten Druck des Steind gegen die Sägen 
voraus. Unter der Sägenwelle, und zwar in einer Entfernung, 
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welche etwas mehr als der Halbmeſſer der Sägen beträgt, befin: 
det fih ein auf Friftionsrollen laufender, zum Auflegen des 
Steins dienender Schlitten, deffen Bewegungsrichtung rechtwin- 
felig zur Sägenwelle ift, und der durch ein Zuggewicht gegen die 
Sägen vorgerüdt wird. Es leuchtet von felbft ein, daß die Dicke 
(Höhe) des Steins ſtets Fleiner fein muß, als der Sägen: Halb» 
meifer, da derfelbe unser der Welle durchzugehen hat. Mit einer 
4 Fuß großen Säge wird man höchitens etwa 18 Zoll dicke Steine 
durchfchneiden Fönnen und ſchon hierbei einer fehr anfehnlichen 
Kraft bedürfen. Ueber den Sägen und dem noch undurdfchnit: 
tenen Theile des Steind wird ein Behälter mit Sand und Waſſer 
angebracht, dejfen Inhalt durch von feinem Boden fchräg aus» 
laufende Röhren ununterbrochen auf jene Punfte herabtröpfelt, 
wo der Sägenumfreid in den Stein eintritt. 

Hutin in Paris fchneider mittelit ungezahnter Kreisfägen 
und Schmirgel Achat und ähnliche harte Steine in Platten von 
nicht mehr als einem halben Millimeter Die. Der Stein liegt 
auch bei feiner Mafchine auf einem Schlitten, welcher, durch ein 
Gewicht gezogen, gegen die Sägen vorrüdt; Näheres ift nicht 
befannt. 

Steinfägemafhinen mit geraden gezahnten Blättern 
fönnen ganz den Bretfägemühlen ähnlich gebaut feyn (|. Art. 
Schneid⸗ oder Sägemühlen im XI. Bande). Hier ift die 
vertifale Stellung der Säge weſentlich vorzüglicher als die hori— 
jontale, weil fie dad Herausfallen des Eteinmehld aus dem 
Schnitte geftattet, und fein Sand angewendet wird, deifen Zu: 
rüdhaltung nöthig wäre. — Pfiſter in Zürich hat das Prin: 
zip der Zahnfägen in der Ausführung feiner Steinfchneidemafchinen 
auf eine höchſt finnreiche Weife modifizirt, auch für Marmor (der 
fonft nur mit Schwertfägen gefchnitten werden fann) anwendbar 
gemacht, und fcheint hierdurch ausgezeichnete Erfolge gewonnen 
zu haben; wenigftens wird verfichert,, daß eine feiner Sägen in 
3 Ruf difen Marmor ı Buß tief, in mittelharten Sandjtein von 
ebenfalld 3 Fuß Die fogar 3 Buß tief, in einer Stunde, 
einfchneide; was für den eriten Fall 3, für den zweiten Fall g 
Quadratfuß Schnittfläche ergibt. 

Indejlen möchte, felbft diefe Angaben als völlig gegründet 
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angenommen, die fehr komplizirte Einichtung der neuen Mafchinen 
ein wefentliches Hinderniß ihrer allgemeinern Anwendung, und 
deren Werth in diefer Beziehung noch ziemlich problematifch fein ; 
weßhalb wir und bier auf eine furze Darftellung ihrer Wefenheit 
befchränfen. Der Erfinder hat zwei HauptsKonftruftionen zur 
Ausführung gebracht, nämlich die eine mit horizontaler, die 
andere mit vertifaler Säge. 

Bei Erfterer (weldhe man im Kunſt- und Gewerbe:Blatt des 
polytechnifchen Vereins für Baiern, Jahrgang ı845, ©. 350 
bis 353, befchrieben und abgebildet finder) befteht eine Haupt- 
eigenthümlichfeit darin, daß der Schnitt von unten auf ge 
fhieht, wobei die Säge allmälich gegen den feitlliegenden Stein: 
blo@ gehoben wird, und das Steinmehl herausfallen fann. Die 
Säge ift eine dünne, flache, in vertifaler Ebene ftebende Eifen- 
platte von foldher Höhe, daß fie den Stein gänzlich durchdringen 
kann. Ihre Länge ift zu 3 bis 5 Fuß, ihre Höhe zu 2'/, Buß iu 
den Zeichnungen angegeben. Auf ihrem obern Rande find die 
ftählernen Schneidewerfzeuge befeitigt, weldye entweder die Form . 
von Schienen mit wenigen und weit auseinander geftellten Sägen: 
-zähnen haben, oder in einzelnen meißelartigen Stücken (gleid: 
ſam eingefegten Zähnen) beitehen. Dieß wird durch Zeichnungen 
auf Tafel 377 deutlich gemacht. ig. ı zeigt eine Säge der erflern 
Art. A iſt die (nicht in ihrer ganzen Höhe dargeftellte) Eifenplatte ; 
r, s find die jtählernen Schienen, deren Zähne a, b, c, d, e und 
1, 2, 3, 4, 5 an ihren äußerften Enden eine 5 bid 6Rinien breite, 
rechtwinfelig zur Ebene der Platte itehende, Schneide darbieten ; 
aber fowohl von hier aus gegen die Bafis zu, als von der fteilen 
Vorderfeite nach dem geneigten Nüden hin etwas verjüngt find, 
um ſich mit Reichtigfeit in dem gemachten Schnitte zu bewegen, 
(Der Erfinder wendet auch Plauenartig in zwei Spigen gefpal: 
tene Zähne an.) Wie man fieht, ſtehen die Zähne der beiden 
Schienen in entgegengefegten Richtungen geneigt; der Grund 
biervon ift, daß fie nicht zugleich, fondern abwechfelnd, bei ent: 
gegengefepten Bewegungen, angreifen follen. Der ganze Schneid— 
apparat, von welchem die Platte A mit ihren Zahnfchienen den 
wirkenden Hauptbeſtandtheil ausmacht, befindet fi auf einem 
vierräderigen Wagen, welcher auf einer in der Richtung des 
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Schnittes gelegten Eiſenbahn geht, und ſeine Bewegung mittelſt 
einer langen Führungsſchraube oder durch Zahnſtange und Ge— 
trieb empfängt, folglich nur langſam fortſchreitet. Trotz dem 
wird eine ſchnelle Durchſchneidung des über der Saͤge unbeweg⸗ 
lich gelagerten Steines erreicht, indem die Schneidzähne bei 
einem jeden Hin: oder Hergange auf beträchtliche Tiefe eingreifen. 
Hierüber geben die Zeichnungen des Originals folgende nähere 
Auffchlüffe. (Die Befchreibung iſt fo mager als möglih.) Bon 
den fünf Zähnen der Schiene r — in unferer Big. ı — fpringt 
a auf 2 Zoll weit, e dagegen nur ı?/, Zoll über dem obern Rande 
der Schiene felbit hervor; und die zwifchenliegenden b, c, d beob⸗ 
achten in diefer Hinficht eine Stufenfolge, wie man aus der 
Stellung aller fünf Zahn: Enden gegen die punftirte Horizontal: 
linie mn erfennt. Die nämlihe Anordnung ift rückſichtlich der 
Zähne ı, 2, 3, 4, 5 getroffen, indem auch hier der äußerfte (5) 
am wenigiten, und der innerjte (1) am höchiten bervorragt. Be—⸗ 
wegt fi nun der Apparat in der Richtung von n nad m, und 
läßt man den zuerſt wirkenden Zahn e ein Achtelzoll tief in den 
Stein eingreifen; fo dringt jeder folgende Zahn um eben fo viel 
tiefer auf dem Grunde der von feinem Vorgänger ausgearbeiteten 
Furche ein; umd a vertieft diefe Furche bis auf 5 Achtelzoll. Nach: 
dem der Schneidapparat am Ende ded Weges angefommen ift, 
muß — bevor er die rüdgäugige Bewegung antritt — die Platte 
A etwas gehoben werden, wozu zwei lange vertikale Stellfchrau: 
ben angebradt find. Bei dem nun erfolgenden zweiten Gange 
aber (in der Richtung von m nach n) haben die Zähne der andern 
Schiene s zu fohneiden, und die an r arbeiten nicht. Um jedoch 
felbft dad unnöthige Anftreifen diefer unehätigen Zähne zu ver- 
meiden, wird jeweilig nur die eine der Stellfhrauben gedreht, 
folglich die Platte A nur an jener ©eite gehoben, wo eben die 
Zähne zum Angriff fommen follen. Wenn — nad) der oben mit: 
getheilten Angabe — im Sandflein ſtündliſch eineg Quadratfuß 
große Schuirtfläche erzeugt werden fol, und (wie nachgewieſen) 
jeder einzelne Gang der Säge 5 Adhtelzoll tief arbeitet, fo muß 
der Sägewagen in einer Stunde einen Weg von ı73 Fuß durd: 
laufen, was eine Gefchwindigfeit von 34. 6 Zoll auf die Minute 
oder nahe 7'/, Linien auf die Sefunde ergibt. Hierzu kommt nun 


Sägen ber Steine. m 


aber noch, daß der Gang um die Breite der Platte A (mindeftens 
3 Buß) länger feyn muß, als der Stein, damit der Apparat 
ganz aus lepterem hervortritt; wodurd, bejonders bei kurzen 
Steinblöden, ein beträchtliher Zeitaufwand entficht, der eine 
größere Geſchwindigkeit des Wagens (als die eben berechnete) 
nöthig macht, wenn die angegebene Quantität der Leiſtung erreicht 
werden foll. lm alfo z. B. einen Stein von ı2 Fuß Länge und 
25 ZoU Höhe gänzlich von unten nach oben zu durchfchneiden, 
würden 40 Gänge ded Wagens (20 hin, 20 ber) erfordert wer: 
den, da 40 0/, 26. Jeder Gang begreift in diefem Falle eine 
Länge von ı2 +3 oder ı5 Fuß, der Sefammtweg alfo 600 Fuß. 


Da ferner die Schnittflaͤche = "??<”, d.i.25 Quadratfuß, und 


diefelbe in */,—2’/, Stunden oder 167 Minuten vollendet wer: 
den fol: fo muß die Gefhwindigfeit 43.1 Zoll für eine Minute 
(8.6 Linien für eine Sekunde) betragen. Es ift Flar, daß man 
den Wagen fchneller gehen, dagegen die Schneidzähne weniger 
tief eingreifen lajfen fann. Nimmt man aber die hier abgeleitete 
Geſchwindigkeit ded Wagens von 43.1 Zoll für die Minute ald 
zweckmäßig an; fo ergibt jich für einen andern Stein con ebenfalls 
25 ZoU Höhe, aber nur halb fo großer Länge (6 Fuß) folgendes: 
40 Bänge, jeder von 6 +3 —=gFuß, machen einen Geſammtweg 
von 360 Fuß; diefe werden (da für boo Fuß ı67 Minuten erfor: 
derlich find) in 100 Minuten zurüdigelegt, was für eine Stunde 
, ? 60 x 256 
eine Schnittfläche von —— 
Sollten, wie im erſtern Falle, 9 Quadratfuß erreicht werden, fo 
müßte der Wagen (itatt 43.1 Zoll) 51.7 Zoll in einer Minute, 
oder ı0'/, Linien in einer Sekunde, durchlaufen. Hiernach geht 
der Zeitgewinn beim Schneiden langer Steine entfchieden her: 
vor. Beim Sägen von Marmor wird, für gleiche Gefhwindigfeit 
des Wagens, die Ziefe des Eingreifend der Zähne nur etwa ein 
Drittel fo viel ald in Sandftein, betragen; d. h. 2'/, Linien für 
jeden Bang, wovon '/, Linie auf jeden Zahn fommt. Die ftündlich 
gewonnene Schnittfläche ift dann ein Drittel von jener in Sand» 
flein, wie fie angegeben wird. In Marmor ift auch der Schnitt 
etwas fchmäler anzulegen. Jedenfalls ift das Prinzip der Mafchine, 





= 7'!/, Quadratfuß ergibt. 
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ftarte meißelartige Zähne mit Iangfamem Gange tief ein: 
greifen zu laffen (itatt, wie fonft mit Sägen, feichte aber weit 
zahlreichere Schnitte zu machen) höchſt zweckmäßig und vortheilhaft 
gewählt: die Schneidzähne werden dabei beffer konſervirt; aber 
die Mafchine muß eine anfehnliche Betrieböfraft verzehren. 

Fig. 2 (Taf. 377) gibt eine Vorftellung von der Schneidplatte 
mit eingefegten Zähnen; diefe Zeichnung bedarf nach dem oben 
Beigebrachten Feiner Erläuterung mehr. 

Pfiſter's Mafchine mit vertifaler Säge wird durch 
Fig. 3 und 4 ihrem wefentlihen Grundgedanken nad erklärt. 
aa ijt ein Theil des Sägeblatted, welches nad) gewöhnlicher Art 
in einem Rahmen oder Gatter eingefpannt und durch Krumm— 
japfenwirfung auf und nieder gezogen wird; bb eine jur Verftär: 
fung auf dasfelbe gelegte Schiene. Für jeden Zahn ift der Rand 
des Blattes mit einem Ausfchnitte wie c verfehen; die Zähne 
felbt — ı, 2, 3.... — find eingefegt und um Bolzen i drehbar, 
Vermöge diefer Anordnung lehnen fie fi beim Niedergange der 
Säge, durch den Widerftand ded Steined, in den Ausſchnitten c 
an, und ſtehen zum Schnitte fteif; beim Aufgange aber geben fie 
‚nad, fippen ein wenig nach unten über, und ftreifen folglich (da 
fie jegt nicht wirfen follen), nur leicht im Schnitte an. Die Zähne 
fönnen feft an dem Blatte figen (mit demfelben aus einem Ganzen 
gearbeitet fein); in diefem alle richtet aber der Erfinder den 
Schiebemehanismus dergeftalt ein, daß der Steinblod während 
des Emporfteigend der Säge ein wenig zurück weicht, bevorer zum 
neuen Schnitte vorrüdt. Durch die von den Zahnfpigen in Fig. 3 
abwärts gezogenen punftirten Linien wird zu erfennen gegeben, 
wie jeder weiter oben fichende Zahn etwas weiter vortritt, als der 
zunächſt unter ihm befindliche, fo das eine fucceffive Vertiefung 
des Schnittes Statt findet, und alle Zähne gleichmäßig zu arbei- 
ten haben. Eine Sägemafchine mit 4 bis 6 folchen Blättern, 
welche zugleich arbeiten, und von denen ein jedes in3 Fuß didem 
Sandftein ftündlih 9 Quadratfuß, im 3 Fuß difem Marmor 
ftündlih 3 Quadratfuß Schnittfläche erzeugt, foll nit mehr als 
ı Pferdefraft zum Betriebe erfordern. Beiläufig erhaltenen Nach⸗ 
richten zufolge fol aber die Arbeit in Steinen, welche zerftreute 
große Quarzförner oder ähnliche härtere Theile enthalten, nicht 
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gut und regelmäßig von Statten geben, weil die Sägen deu 
erwähnten Hindernijfen ausweichen und zur Seite vorbeifchneiden; 
gerade wie es bei gewöhnlichen Steinfägen unter gleichen Umftän: 
den fehr oft gefchieht. Überdieß muß man vermuthen, daß die be: 
weglich eingefegten Zähne zu endlofen Störungen und Repara- 
turen Veranlaſſung fein werder. Eine Befchreibung der Mafchine 
(mit, durch ihre Kleinheit undeutlihen, Zeichnungen) flieht — 
nach dem Repertory of Patent Iuventions, Sept. ı844 — in 
Dingler’s polytehn. Journal, Bd. 94, &. 257—259, aber 
unter dem Namen von 3. Wollafton, der dafür iu Eugland 
das Patent genommen bat. — 

Gezahnte Kreisfägen wendet man in England zum 
Schneiden des Ihonfciefers bei gewillen Gelegenheiten an, na— 
mentlich wenn die Dice der zu zertheilenden oder zu bejchneiden« 
den Platten nicht über 7 Zoll, und deren Länge höchſtens etwa 
6b Buß beträgt. Die Mafchine ift alddann wie eine Kreidfägema: 
fhine für Hol; gebaut: der Stein liegt auf einem eifernen Wa- 
gen, welcher durch das gewöhnliche Schiebewerf oder durch ein 
Zuggewicht gegen die Säge vorgerüdt wird. Leptere hat ı2 bis 
»8 Zoll im Durchmeffer und geht viel langfamer um, als eine 
Holzfäge (ungefähr 40 bid 50 Umdrehungen in ı Minute). Die 
Zähne find ziemlich ſtark geichränft; bei den größten Blättern 
3 Linien tief und eben fo breit an der Baſis; jeder zweite Zahn 
ift berausgebrochen, fo daß leere Zwifchenräume von der Breite 
der Zahnbaſis entiteben, und von Spige zu Spike zweier auf ein, 
ander folgender Zähne ein Abjtand = 6 Linien vorhanden iſt. Das 
Schneiden geſchieht, wie fich faft von felbit verfteht, ohne Zuthun 
von Waſſer oder irgend einem andern Huülfsmittel. Die Sägen 
müſſen erwa vier Mal des Tages gefchärft werden, und find nad 
ungefähr zwei Monaten fo weit abgenutzt, daß man fie nicht ferner 
gebrauchen fann. 

Ber allen bisher erörterten Methoden der Anwendung von 
Sägen, zur Zertheilung der Steine, erzeugen diefelben eine ge: 
rade oder ebene Schnittfläche. Es gibt aber Bälle; wo mehr 
oder weniger gefrümmte, ja fogar vollſtaͤndig⸗zylinder i— 
fhe Schnitte ausgeführt werden müſſen, um die Dadurch abge- 
fonderten Stüde in Bogen: oder Walzen » eftalt zu gewinnen, 
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was ohne geeignete Saͤge Apparate nur durch Behauen ıc., über: 
haupt durch allmäliches Abftoßen oder Wegbrechen einer oft be: 
trächtlichen Steinmaffe, alfo mit verhältnigmäßig mehr Arbeit 
und mehr oder weniger Material: Verwüflung erreichbar ift. 

Handelt ed fih um Bogenfchnitte von großem Halbmeifer, 
welche nur einen Fleinen Theil des Kreifes bilden, fo ift der Zweck 
allenfalld no mit Handfägen zu erreichen, wiewohl eine große 
Aufmerffamfeit und Gewandtheit in Führung derfelben erfordert 
wird, zumal das Blatt eine geringe Breite haben muß, um ohne 
erhebliche Klemmung der vorgezeichneten Kurve folgen zu fönnen. 
Unbedingt weit fiherer und vollfommener wirfen aber Sägema- 
fhinen, welde für diefen Fall eigener Konftruftionen bedürfen. 
Arbeiten diefelben mit einer vertifalen und gezahnten Säge 
(alfo in weihem Stein), fo ift hier diejenige Einrichtung zu ge: 
brauchen, welche beim Sägen bölzerner NRadfelgen angewendet 
wird (f. Bd. XII. ©. 134 — 185); d.h. dem Sägblatte wird nur 
die vertitale auf und nieder gehende Bewegung ertheilt, der Stein 
dagegen ijt auf einer horizontalen Scheibe angebracht. fammt 
welcher er fih um einen vorgefchriebenen Mittelpunft langſam 
dreht. — Um Bogenfchnitte mittelft Schwertfägen zu wachen, 
welche nur horizontal liegend angebracht werden fönnen und im 
Schnitte nachſinken müffen, ift eine ähnliche Anordnung nicht 
tauglich. Man kann aber dad Sägegatter an einem einarmigen 
Hebel befeftigen (deifen Drehpunkt ſich jedes Mal in die geeignete 
Entfernung von demfelben verfegen Täßt). Indem hierbei das 
Blatt allmälich tiefer einfchneidet, kann ed nicht gerade niederfin: 
fen, fondern muß (durch die Winfelbewegung des Hebels geführt) 
den beabfichtigten Bogen befchreiben. — Im Allgemeinen fommt 
die Anwendung zur Darftellung bogenförmiger Werfitüde aus 
Stein fehr felten vor, da man die im Bauwefen erforderlichen 
Steinbögen fhon aus Gründen der Konftruftions: Beftigfeit (mit 
Rückſicht auf die natürlichen Lagerungéflaͤchen der Steine) jeder: 
zeit aud mehreren Theilen zufammenfeßt, deren geringe Krümmung 
ohne bedeutenden Zeit: und Material-Verluft durch Behauen ge: 
radfantiger Stüde bergeftellt werden fann. — 

Geſchloſſene (in fich zurückkehrende) zylinderifche Schnitte 
find zur Herftellung folcher Steinjtüde erforderlich, aus welchen 


— 
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größere Säulen zufammengefegt werden, fofern man bier nicht 
(wie ed meiftentheild gefchieht) die langwierigere und Material 
zerſtörende Methode befolgt, einen parallelepipedifchen Bloc zur 
Zylindergeftalt zu behauen. Wird aus einem vierfeitigen Blocke 
von gehöriger Stärfe ein Zylinder berausgefägt, fo bildet das 
Uebrigbleibende eine regelmäßige Röhre, und man wendet in der 
Ihat öfters diefed Verfahren zur Verfertigung fteinerner Waffer: 
leitungsröhren (vorzugsweife von theurem Materiale, na: 
mentlih Marmor, wohl aber auch von Sandftein) an. Der Ars 
beitögang bleibt Hier der nämliche, wie beim Ausfägen von Gäu: 
lenfhäften, mit dem Unterfchiede nur, daß in dem einen Falle 
der abgetrennte Zylinder, in dem andern Falle die rohrförmige 
Umbüllung deffelben als Abfall gilt, und daß beim Röhrenfägen 
der Durchmeſſer des Zylinderfchnittes ım Allgemeinen Fleiner, 
die Wandflärke des erzeugten hohlen Körpers beträchtlich iſt; wo⸗ 
gegen Säulenfchäfte (oder vielmehr Stüde derfelben) in der Re: 
gel nur dann gefägt werden, wenn fie einen ziemlich großen Durch— 
meifer haben, und in diefem Falle — um dad Material nicht zu 
verfhwenden — man darauf Bedacht nimmt, das abjallende Rohr 
von geringer Dicke zu erhalten. 

Zylinderfchnitte der hier in Rede ftehenden Art fönnen höch— 
ſtens in fehr weichem Steine mittelft eines geraden Sägblat: 
tes ausgeführt werden, weil diefes jedenfalls eine Zahnfäge fein 
muß, und die Anwendung der Schwertfäge (wegen der Unmög— 
lihfeit, den Sand oder Schmirgel einzubringen) unthunlich if. 
Der Engländer Wright hat fchon im Jahre 1805 eine Worrich: 
tung zu dem gedachten Zwecke erfunden (f. Bulletin de la Societe 
d’Encouragement pour l'Ind. nat., Mai ı813, p. 101; Magazin 
aller neuen Erfindungen ıc. Leipzig, Bd. VII, ©. 222). Diefelbe 
belebt aus einer Handfäge mit ſchmalem, geraden Blatte und 
einem vom gewöhnlichen abweichenden Geftelle oder Rahmen. 
Um fie zu gebrauchen, müffen zwei Löcher durch die ganze Länge 
ded Steins vorgebohrt werden; dad eine in der Achfe des audzu— 
Ihneidenden Zylinders, das andere in der beabfichtigten zylinde— 
riſchen Schnittflädhe felbft. Durch Erfteres wird eine am &äaer 
rahmen befindliche, zum Blatte parallele, runde Eifenflange ge: 
ſteckt; durch das zweite Loc aber die Säge. Indem nun die 
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Leptere bewegt wird und vom vorgebohrten Loche aus in den 
Stein eindringt, muß fie fi mit ihrem ganzen Rahmen im Kreife 
um die Achfe wenden, bis der Schnitt in fich ſelbſt zurückkehrt. 
Das Bohren zweier, mehrere Buß langen Löcher, die mit einander 
genau parallel ſeyn müflen, ift eine zeitraubende und felbft (we: 
gen der beigefügten Borderung) ſchwierige Arbeit; auch wird zum 
Ausfchneiden von Zylindern, deren Durchmeffer nicht bedeutend 
groß iſt, diefes Verfahren unanwendbar, da die flache Säge in 
einem flarf gefrümmten Schnitte ſich einflemmen und entweder 
nur mit großer Mühe arbeiten oder gar ſtecken bleiben würde. 
Eine weit ausgedehntere Anwendung geftattet dad Prinzip 
der Kronenfäge (welche im kleinerem Maßftabe als »Kronen: 
bohrera vorkommt, f. Bd. II. ©. 588, Bd. VII. ©. 416). Diefe 
Art Sägen wird durch einen dünnwandigen Hohlzylinder gebildet, 
deſſen Endfante in dem Arbeitöfloffe angreift, wenn der Zylinder 
gedreht wird und in der Richtung feiner Achfe ein angemeflener 
Drud Statt findet; e8 wird dadurd eine ringförmige Burche ein: 
gefchnitten und mittelft diefer das Arbeitsflüdf in einen rohrför- 
migen äußern und einen maffiv = zylinderifchen innern Theil ge— 
trennt. Auf Stein angewendet, kann die Kronenfäge entweder 
mit Zähnen verfehen feyn und ohne Zwifchenmittel wirken, oder 
mit glattem Raude unter Mithülfe von Sand (Schmirgel) arbei- 
ten. Aus dem Vorangegangenen ijt fchon zu entnehmen, daß 
Kronfägen mit Sägen nur in weichem Steine (jumal in Ala- 
bafter oder milden Sandfteinen) brauchbar find; man läßt fie am 
zweckmäßigſten von unten nach oben arbeiten, damit das abfallende 
Steinmehl von felbft den Ausgang aus dem Schnitte findet: na⸗ 
mentlich ift dieß nöthig, ſobald man trocken arbeitet, folglich das 
Steinmehl nicht durch zugeleiteted Waller weggefchwernmt wird. 
Ungezahnte Kronenfägen müflen dagegen ftetd von oben nach 
unten eindringen, damit der Sand (oder Schmirgel) und das 
Waller fih in der Schnittfurche aufhalten können; ihrer Be— 
fhaffenpeit und Wirkung nach find fie völlig identifch mit den zur 
Hervorbringung von etwas großen Löchern in Glasplatten die: 
nenden röhrenförmigen Bohrern (Bd. UI. S. 592): wie denn 
überhaupt bier ein fo enges Aneinandergrenzen von Säge: und 
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Bohr: Apparaten Statt findet, daß eine ſtrenge Scheidung zwifchen 
Beiden unmöglich wird. 

Big. 10 (Taf. 377) it, im Aufrijfe der vordern Seite, eine 
zum Schneiden fteinerner Wafferleitungsröhren beftimmte, mittelit 
einer gezahnten Kronfäge wirkende Mafchine abgebildet; 
Fig. ı ı ftellt diefelbe im Seitenaufriß und zum Theil in vertitalem 
Durchſchnitte vor. aa, aa find zwei, fenfrecht auf dem Fundas 
mente N jtehende, zylindrifche eiferne Säulen, welche oben Durch 
eine unbewegliche Oußeifeuplatte w mit einander in Verbindung 
ſtehen, und zwei beweglichen eifernen Platten b, c zur Führung 
dienen. Auf die Platte b wird der auszufchneidende Steinblod z 
geitelit, den eine von oben gegen ihn angeprefte Platte e unver: 
rückbar hält. Hierzu dienen zwei in b und c befefligte Schrauben« 
fpindeln dd (auf welchen e mit glatten Löchern fich ſchiebt), und 
deren Muttern ff. Das aus den, Theilen bc de zufammen« 
gefegte Geftell hängt vermittelt der großen Schraube h von der 
obern Platte w herab, und empfängt eine langſame niederfteigende 
Bewegung während der Arbeit. Die Schraube h felbit ift feiner 
Umdrehung fähig; diefe wird Dagegen ihrer Mutter ertheilt, welche 
in dem Mittelpunfte des Stirnraded i fich befindet. Die Säge 
fiebt man beit; fie ftellt ein zylindrifches Rohr von ftarfem Eifen: 
blech dar, in deffen oberem Rande rundum eine Anzahl ftählerner 
Zähne oder Schneidmeißel eingefegt find, von folcher Dicke oder 
Breite, daß in der Schnittfurcdhe dad Rohr ohne Hinderniß ſich 
fort bewegen kann. Die Länge oder der Vorfprung diefer Zähne ift 
in der Art verfchieden, daß ihre fchneidigen Enden der Reihe nach 
ein wenig anfleigen und zufammen in einer Schraubenlinie von 
'/, ZoU (mehr oder weniger) Ganghöhe liegen, wonach alfo an 
einer Stelle — vom legten zum erften Zahne — ein eben fo 
großer Abfall Statt findet. Auf diefe Weife bewirkt man ein fuc« 
ceffive® und gleihmäßiges Angreifen aller. Unten ift das Rohr t 
auf einer kurzen Achfe s befeftigt, welche vermöge des an ihr figen- 
den Stirnrades r in Umdrehung gefeßt wird. Den aufrechten 
fihern Stand des Saͤgerohrs fichert einerfeitö der in einer Pfanne 
ſtehende Zapfen der Achfe s, anderfeits die Platte b, welche ein 
zum Durchgange deilelben paſſendes rundes Loch enthält, Das 
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durch die Arbeit entftehende Steinmehl fällt aus der Schnittfurche 
theild außerhalb t, theild in der Höhlung von t herab; um deifen 
Befeitigung zu erleichtern, können Löcher fowohl in der Platte b 
ald am Fuße des Rohres t angebracht ſeyn. — Auf folgende Weife 
wird die Bewegung der Mafchine hervorgebradht. Dampf: oder 
Waſſerkraft fegt mittelt Riemenfcheiben eine horizontale eiferne 
Welle 1 (Fig. 10) in Umlauf, -und von diefer wird mitteljt ihres 
fonijchen Zahnrades m (beide Fig.) ein ähnliches Rad o getrieben. 
Des letztern vertifale Welle k (Big. 11) trägt unten ein Gettiebn, 
welches in das fchon erwähnte Stirnrad r eingreift; oben ein 
andered Getrieb j, von welchem die Bewegung mitteljt zwifchen: 
gelegten Rades und Betriebes y auf das Rad i übertragen wird, 
Zufolge diefer Anordnung fenkt fih während der Umdrehung des 
Saͤgerohrs t fortwährend, gleichmäßig und langfam, die Schrau: 
benfpindel h, mithin der Stein z; von dem Widerftande, welchen 
der legtere gegen das Durchfägen leiſtet, hängt die Beſtimmung 
des Verhaͤltniſſes zwiſchen der Geſchwindigkeit beider Bewegungen 
ab. Setzt man z. B. folgende relative Durchmeſſer der Raͤder und 
Getriebe voraus: 


Getrieb n — 4 
Rad r — 12 
Getrieb j — 3 
Rad — 9 
Getrieb y—= 3 
Rad i — 12, 


fo macht die Säge t 4 Umdrehungen auf jeden Umgang des Ra— 
des i mit der Schraubenmutter ; hat ferner etwa die Schraube h 
ein Gewinde von 6 Linien Ganghöhe, fo dringt die Säge während 
eined jeden ihrer Umläufe um ein Achtelzoll tiefer in den Steinblock 
ein: was für mittelharten Sandſtein als zweckmäßig anzunehmen 
fegn dürfte, wenn zugleich vorausgefegt wird, daß beim Ausfchneis 
den einer 6 Zoll weiten Röhre nicht mehr ald a Umdrehungen in 
einer Minute gefchehen. Nach diefen Beftimmungen wäre eine 

4 Fuß lange Röhre durch 3'/,ftündige Arbeit herzuftellen. Gewiß 
F wird in der Praxis die ziemlich ſchnell eintretende Abſtum— 


pfung der Schneidzähne beträchtliche Verzögerungen zur Folge 
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haben, und die Anwendbarkeit der gezahnten Kronenfägen 
überhaupt fehr vermindern *). 

Fig. 5 (Taf. 377) ift eine Skizze der von Murdoch erfuns 
denen, in England 1801 patentirten Steinröhren: Schneidmafchinie 
mit ungezahnter Kronenfäge. In dem Mittelpunfte der obern 
Grundflädye des ſenkrecht aufgeflellten Steins A wird eine fläh- 
lerne Pfanne z eingelajlen. Hierin dreht fich der untere Zapfen 
einer Achfe aa, deren oberes Ende feit in einer Hülſe b b ſteckt. 
Letztere bilder die Achfe oder die Zapfen einer auf ihr befeftigten 
Seilfcheibe c, welche innerhalb des unbeweglichen Rahmens dd 
umgedreht wird, und zwedmäßig einen doppelt fo geoßen Durch: 
mejler bat, alö das zu verfertigende Steinrohr. Die rohrförmige 
Säge IL ift um 20 bis 24 Zoll länger als der auszufchneidende 
Steinblod, von Eifenbled gemacht und an ihrem untern Ende 
zu einem flärfern Ringe oder Kranze gebildet, deſſen Breite nahe 
6 Rinien beträgt. Die nämliche Breite oder Weite befommt alfo 
die Schnittfurdhe, damit die beträchtlich Dünnere Säge fich in der: 
felben leicht bewegt und dem entitehenden Steinfchlanme Raum 
läßt. Die ringartige Bafid mm des erwähnten Kranzes fann mit 
Einfchnitten verfehen werden, um dem Waſſer und Sande leichter 
den Zugang anf den Grund der Schnittfurche zu geftatten. Ja 
man kann auch förmliche Sägenzähne anbringen, wendet aber in 
diefem Falle Waſſer ohne Sand an: ein Verfahren, welches bei 
ziemlich mürbem Sandftein zuläffig if. Die Achfea, welche inner: 
halb der Säge hinabreicht, muß Tegterer die drehende Bewegung 
mittheilen, zugleich aber ihr die Freiheit laſſen, vermöge des eige: 
nen Gewichtes in dem Schnitte uachzufinfen, und fie dabei in der 
vertifalen Richtung führen. In dieſer Abficht ift die geeignete 
Verbindung zwifchen beiden Beftandtheilen vermittelft zweier glat« 
ter eiferner Räder i und k hergeftellt. i (f. größer und im Grund: 
riffe Fig. 6) figt feit auf der Achfe a, ftecft aber lofe in der Sägel; 


*) Die Steinbohrmafdine von Kranner in Prag ift mit der bier 
erklärten im Wefentlichen übereingtimmend ; mit einigen Verbeſſe— 
rungen von Böck zu Regensburg findet man fie befchrieben und 
abgebildet im Kunst: und Gewerbe-Blatte des polytehnifhen Ber: 
eins für Baiern, Jahrg. 1848, ©. 9135 in der urfprünglihen Ges 
ftalt ebendafelbit S. 365. 
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dagegen ift k nahe am obern Ende der letztern befeitigt, während 
ed laͤngs a fich ſchieben kann. Ein Paar Stangen wie h verftärfen 
die Verbindung zwifchen i und k. Auf der Säge befindet ſich 
ferner noch ein dider eiferner Z.richter n, der das Gewicht der: 
felben, alfo den Drud beim Arbeiten, vermehrt. Durch die Mün- 
dung dieſes Trihterd und die Dffnungen jwifchen den Speichen 
des Rades k fällt ind Innere der Säge ein Strahl von mit Sand 
gemengtem Waſſer, welder dadurch etzeugt wird, daß aus dem 
Sahne t der Tonne s Waller auf einen geneigten flachen Trog yo 
fließt, welchen man von Zeit zu Zeit mit frifchem Sande verfieht. 
Die Flüſſigkeit ſammelt fi) innerhalb ], wo fie von den Stangen h 
fletig umgerührt wird, und erlangt einen fo hohen Stand, daß 
durch ihren Drud das vorangegangene Wailer mit dem Stein: 
mehle und dem abgenupten Sande aus der Schnitifurdhe. vertrie: 
ben wird, indem diefes ſchlammige Gemenge außerhalb der Säge 
in die Höhe fteigt und über die oberfte Fläche des Steinblocks A 
wrgläuft. Bohrt man fehr lange Röhren (z. B. von mehr als 5 
bis 6 Fuß), fo iſt ed von Nupen, in der Geite derfelben ein bori: 
jontaled, etwa ein Zoll weited Loch zu bohren, durch welches der 
Schlamm fehneller feinen Ausgang findet, und das nachher ver« 
Ropft oder zugefittet wird. Um die Säge aufheben zu fönnen 
(was beim Einfegen eines neuen Steins in die Maſchine, wie 
auch nach jeder Uuterbrechung der Arbeit, vor Wiederanfang der: 
felben, gefchehen muß), dient das Seilp, welches an demXade k 
befeftigt, über die Rolle q geleitet ijt, und bei r um eine mit 
Kurbel und Sperc:Rad verfehene Welle aufgewidelt wird. Nö— 
tbigen Falls kann hiermit die Ehäge auch während ihrer drehenden 
Bewegung in die Höhe gezogen ıverden. Die hier vorgeftellte Ma: 
ſchine ift zum Betriebe durch Menfchenfraft eingerichtet, indem 
das um die Scheibe c gefchlungene, und über Rollen ff abwärts 
geführte Seil e an den Handgriffen gg von Arbeitern gefaßt und 
wechfelweife auf einer und der andern Seite berabgezogen wird. 
Es entfteht hierdurch eine hin und ber gehende Drehung der 
Säge 1, und Diefe Art der Bewegung iſt dem Zwede entfprechen» 
der als die ununterbrochene Drehung, welche langfamer wirft. 
Da es jedody zuweilen, aus anderen Rückſichten, angemeifen er- 
ſcheinen fann, die letztere Methode anzumenden; fo ift zu bemer⸗ 
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fen, daß für diefen Fall das Seil p, um fich nicht aufr oder zu: 
fammenzuwinden, in der Nähe ded Rades k mit einem eifernen 
Zwifchengliede Fig. 7 (beftehend aus dem Ninge w und dem darin 
drehbaren Hafen v) verfeben jeyn muß. 

In Mancheſter find Mafchinen von der fo eben befchrie: 
benen Art im Großen angewendet worden, um die Waflerleitungs: 
röhren diefer Stadt aus einem harten Kalfiteine herzuftellen. Der 
Betrieb geſchah durch eine Dampfmafchine, welde eine lange 
horizontale Welle in Umlauf fegte. Eine Anzahl Sägemafdinen, 
in Gruppen von je vier zufammengeftellt, empfing von diefer Welle 
aus ihre Bewegung mittelit Fonifcher Zahnräder. Jedes folche Rad 
der Welle trieb ein ähnliches Rad auf vertifaler Achfe um, an 
welcher oben eine Kurbelfcheibe faß. Der Krummzapfen diefer 
Scheibe hing ferner durch feine Lenfftange mit einem andern grö- 
fern Krummzapfen jufammen, der demnach feinen vollftändigen 
Kreislauf, fondern nur einen Bogen (hin und ber fchwingend) 
durchlief, und diefelbe wiederfehrende Bewegung einem mit ihm 
verbundenen großen Stirnrade ertheilte. Legteres griff endlich in 
vier Getriebe ein, an deren Achfen, nach unten ftehend, eben fo 
viele eiferne Kronenfägen angebracht waren, um vier Möhren gleich 
zeitig ausjuarbeiten. Die Röhren wurden in Längen von ungefähr 
6 Buß bergeftellt. Für ı3 Zoll weite Offnung gab man den Stein: 
blöden 23 bis 23 Zoll Breite und Die, fo daß die Wandftärfe 
an den dünnften Stellen nahe 5 Zoll betrug. Das Gewicht einer 
&äge von 13 Zoll Durchmeffer und 8 Fuß Länge war ungefähr 
112 Wiener Pfund, wonach die VBlechitärfe der Sägen etwas 
weniger ald ein Achtelzoll gewefen feyn mag, und jeder Zoll des 
Sägenumfreifed unter einem Drude von 2’/, Pfund arbeitete. 
Berüdfichtigt man nun ferner, daß die Breite der reibenden Ring: 
fläche, dDurd; welche der Stein angegriffen wurde, 0.48 Zoll betrug, 
fo findet fi) der Drud auf ı Quadratzoll Reibungsflähe — fehr 
nahe 5°/, Pfund, Diefe aus der Praxis gefchöpfte Angabe fann 
als Anhaltspunft für ähnliche Konftruftionen dienen. Wendet man 
fie 3. B. auf eine Mafchine mit Schwertfäge an, womit Platten 
aus Marmor gefchnitten werden; und frgt man dabei die Länge 
des Blockes (in der Schnittrihtung gemeifen) = 5 Fuß, die Dide 
des Sägeblatted = ı Linie voraus: fo würde folgen, daß das auf 
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den Drud wirkſame Gewicht des Sägegatterd zwedäßig zu 28 
bis 29 Wiener Pfund für jedes einzelne Blatt 
regulirt werden könne. 

In Fällen, wo der Durchmeifer einer Kronenfäge fehr be: 
trächtlich feyn muß, konſtruirt man diefelbe nicht als ein im Gan— 
zen verfertigted Rohr, fondern fegt fie aus angemeffen gebogenen, 
im Kreife herum gejtellten und feit verbundenen Schienen zufam: 
men, zwifchen welchen man Spalten oder offene Räume läßt, um 
den Zugang ded Sandes und Waſſers im Schnitte zu erleichtern. 
Diefer Anordnung hat man fi z. B. bedient, um die Stüde zu 
den Säulenfchäften der neuen Börfe in Paris auszufchneiden ; 
f. Taf. 377, Fig. 8 (Grundriß) und Fig. 9 (fenfrechter Durdy: 
ſchnitt). A A bedeutet hier den Steinblock; a die Sägenachfe, auf 
welcher zwei horizontale gußeiferne Räder befeftigt find, jedes aus 
vier Speichen, einem innern Kranze ce und einem damit Fonzen: 
trifchen äußern Kranze d beftehend. Das untere Ende der Achfe a 
dreht fich in einer in den Stein A verfenften Pfanne b. Die 
Kränge dd find dort, wo die Speichen ſich anfchließen, durch vier 
Verbindungsftangen e zu einem feiten Ganzen vereinigt. An gehörig 
verftätften und mit geeigneten Offnungen durchbrochenen Stellen i 
der Kraͤnze c und d find in jedes der beiden Räder die flachen 
Stiele f von acht Tförmigen Armen eingefchoben, welche mittelft 
Drudfchrauben befefligt werden, und deren Querftüd h einen bo— 
genförmigen Spalt enthält. Die Spalte je zweier forrefpondirender 
Arme nehmen gemeinfchaftlich eine der acht Eifenbleh: Schienen 1 
auf, welche darin vermöge ihres eigenen Gewichtes hinabgleitet, 
fo wie dieß durch das Nachfinfen in der Schnittfurdhek k erfordert 
wird. Die an den Stielen f weiter einwärtd befindlichen, aufge: 
fhligten Anfäge gg (Fig. 8) benugt man zum Einfegen von vier 
Schienen wie l, wenn Säulenfiücde von geringerem Durchmeifer 
gefchnitten werden follen. — Um die Mafchine in Betrieb zu fer 
gen, wird der Achfe a eine umunterbrochene Drehung in einer 
einzigen Richtung ertheilt. Es waren in Paris ſechs Mafchinen 
gleichzeitig im Gebrauch, welche rund um ein Stirnrad von ı8 
bis 19 Fuß Durchmeffer aufgeftellt wurden; die Achfe a einer 
jeden Mafchine trug oben einen Trilling von 33 Zoll Durchmeffer, 


Weitere Ausbildung. 283 


derin dad Rad eingriff. Die Bewegung des legtern wurde durch 
einen Pferdegöpel bewertitelligt. 


B. Weitere Ausarbeitung der Formen. 


Sofern die durch vorbereitende Zertheilung einer Steinmajfe 
entftehenden Stücke theild nicht vollfommen die zur Anwendung 
verlangte Geſtalt haben, theild noch eine geringe Verkleinerung 
ihrer Dimenfionen erfordern, theild endlich fehr rauhe oder unebene 
Dberflächen darbieten: find verfchiedene Nacharbeiten zu ihrer 
weiteren Ausbildung nöthig. Diefer Fall tritt bei Darftellung der 
allermeiiten Gegenftände ein, von einfachen geradflächigen Wert: 
Rüden bis zu den vollendetiten Kunftwerfen des Bildhauers, und 
läßt fi im Befondern bei allen verzierten, modellirten und hohlen 
Arbeiten ald unumgänglich erfennen, da die angeführten Zerthei: 
lungömethoden, mit Ausnahme ded Sägend, niemals weder regel: 
mäßig gefrummte Begrenzungen, noch verzierte oder fonft fünftlich 
geformte Oberflächen, noch endlidy Höhlungen oder vertiefte Ge: 
falten erzeugen fönnen.. Mittelt Sägen ift es zwar allerdings 
thunlich, ziemlich glatte ebene Flächen, desgleichen einfache Bo» 
genfrümmungen, ja felbft Zylinder und zylindrifche Röhren darzu: 
ftellen ; allein bei der Langfamfeit, womit diefelben — namentlich 
in harten Steinen — wirken, unterliegt deren Anwendung felbft 
für die eben gedachten, Zwecke einer fo großen Befchränfung, daß 
man fich ihrer faft nur in den Faͤllen bedient, wo andere Mittel 
gänzlich im Stiche laſſen, oder noch mehr Zeitaufwand erfordern 
wür>en. 

Alle hier in Betrachtung fommenden Arbeitömethoden zielen 
auf die Ausbildung der Geftalt und Größe, oder die Berichtigung 
der Oberflächen, durch fucceffive Ablöfung Fleiner Theile; wobei 
nach Befchaffenheit des fpeziellen Falles (im Befondern der Stein: 
art) theils eine abfprengende (floßende), theild eine ſcha— 
bende, felten eine abreibende Wirfung eintritt, ein eigent: 
liches Schneiden (wie bei Metallen, Holz; und anderen ge» 
fhmeidigen Materialien) aber niemald Statt findet, weil die 
Natur der Steine ſich dem entgegen ſetzt, und fowohl die Abtren» 
nung zufammenhängender Späne unmöglich macht, al jede mef- 
ſeraͤhnliche ſcharfe Schneide augenblidlich abftumpft. 
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1) Bebauen. Mit diefem Namen bezeichnet man das Ab: 
ſtoßen oder Abfprengen größerer oder Fleinerer (oft fehr einer) 
Steintheile, welches unter allen Wegeu zur Bearbeitung der ©teine 
der einfachite, am allgemeinften anwendbare und daher am öfteften 
benugteift. Die Benennungen:Steinhbauerei, Bildhauerei, 
verdanken diefem Verfahren ihren Urfprung. 

Bon Alter her, und noch jegt in den meilten Fällen, ge— 
fhieht dad Bchauen der Steine mitrelft einfacher Werkzeuge durch 
Handarbeit; mur erjt in der jüngſten Zeit hat man angefangen, 
Steinhau-Maſchinen einzuführen,, welche aber im Ganzen noch 
wenig Verbreitung erlangt haben, und jedenfalls nur zur Herftel: 
lung der einfachften Formen (vorzugsweife folcher mit ebenen $lä: 
hen) geeignet find. Es ift demnach zunächit und hauptfächlich von 
dem Behauen der Steine mit Handwerfzeugen zu handeln. 
Die hierbei in Anwendung fommenden Inftrumente find entweder 
gan; von Stahl gemacht, oder aus Eifen hergeftellt und nur an 
der wirffamen Stelle mit vorgefchweißtem Stable angefegt. Sie 
müffen eine geeignete Härte befigen, welche zwifchen den durch 
Anlaffen bis zur blauen und zur gelben Farbe entjtehenden Härte: 
graden fchwanfen kann; je feiter und härter dad Steinmaterial, 
deſto größer die erforderliche Härte ded Werfzeugs. Shrer Form 
nad) find die Steinhauer: Werkzeuge theils foldhe mit Schneiden 
(mehr oder weniger zugefchäften Kanten), theils folche mit Spi— 
Ben. Leptere werde vorzugsweife zum Abjchlagen dickerer Stein: 
broden, Erftere zum. Ölattbehauen gebraucht. Je reicher (milder) 
der zu bearbeitende Stein it, deſto längere Schneiden (breitere 
Inſtrumente) find zuläffig, weil wegen des geringern Widerftan: 
des mehr Punfte gleichzeitig angegriffen werden können. 

Hinſichtlich der Gebrauchsweife zerfallen fie in hammerför— 
mige, welche quer an einem (der Regel nad) hölzernen) Stiele 
ſitzen, gefhwungen und mit fchlagender Bewegung gebraucht 
werden; und in meißelartige, die ruhig in der Hand gehalten, 
auf den Stein geftellt, und durch den Schlag eined Hammers 
oder Schlägels eingetrieben werden, Diefe zweite Abtheilung be— 
greift die verfchiedenen Arten der eigentlich fo genannten Eifen 
(Steinhauer: und Bildhauer Eifen), 

a) Hammerförmige Inſtrumente. — Abbildungen 
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der gebräuchlichften find auf Zuf. 377, in Fig. ı2 bid ı8 ent» 
balten 


Big. 12, der Pouffir- Hammer oder Schlägel (un- 
richtig wohl auch Boffir-Schlägel genannt *), ift ein etwas 
Shwerer Hammer mit furzem hölzernen Stiele und zwei vieredigen 
lachen Bahnen abcd. Die vier Längenkanten deffelben find leicht 
abgerundet, und eben fo erfcheinen daher die Eden der Bahnen. 
Die obere Flaͤche ab ba ift in der Längenrichtung etwas hohl, 
und jede Bahn tritt von a b nach cd um etwa ein Achtelzoll gegen 
den Stiel bin zurück; hierdurch fommt e8, daß die obere Kante ab 
fpigwinfelig it, wie man aus den in der Hauptanficht zu diefem 
Zwede gezogenen punftirten Linien ab, bb, be erfehen fann. 
Mit jener Kante ab fehlägt man ftarf hervorragende Zaden der 
oben Steinblödfe, fo wie die Kanten derfelben vor Anfang des 
Behauens ab; außerdem gebraucht man den Pouffir-Schlägel 
zum Eintreiben der verfchiedenen unten zu befchreibenden Eifen, 
indem man mit einer oder der andern feiner Bahnen auf jene 
Werkzeuge jchlägt. — Das abgebildete Eremplar wiegt 3 Pfund; 
größere fommen 5, 6:, auch 7pfündig vor. 

Fig. 13, die Zweifpige oder Picke, wird hauptfächlich 
gebraucht, um die gröbften Erhöhungen einer rohen Steinfläche 
wegzuſchlagen, außerdem um Furchen einzubauen, u. f. w. Sie 
läuft in zwei vierfeitig ppramidale Spigen o o aus, welche jedod) 
nicht fcharf, fondern dergeftalt ftumpf find, daß ihr Ende eine 
quadratifche Ebene von einer halben Linie Cänge und Breite (un: 
gefähr) bildet. Die untere Flaͤche der Zufpigung erhebt fich von 
e nach o um ein Achtelzoll, wie durch die punftirte Linie ef be: 
merflich gemacht wird. Cine größere und auch in der Form ab: 
weichende Zweifpige ift durch Big. 18 vorgeitell. — Da eine in 
der Richtung rechtwinfelig zur Steinfläche auffallende Spige wohl 
einen Eindrnd machen und in der nächiten Umgebung einige wer 
nige Steintheilchen zermalmen, aber feine Stücfchen abiprengen 
würde; fo muß das Werkzeug in fchräger Richtung geführt wers 
den, wo es die wegzufchlagenden Hervorragungen etwas von der 
Seite trifft. | 


) Das erfte Zurichten eined Steinblods aus dem Rohen heißt 
Pouffiren. 
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Fig. ı4, die Fläche, iſt mit zwei zum Stiele parallelen 
Schneiden hh verfehen, und findet Anwendung zum Glatthauen 
der fchon mit mittelft der Zweifpige vorläufig abgeglichenen Ober: 
flähen von weicheren Steinen. — - Bu gleichem Zwede dient auf 
barten Steinarten 

Fig. 17, eine Art Pide oder Päde, deren Schneiden qq 
die Richtung des Stield rechtwinfelig Freuzen, Fürzer und aud 
weniger dünn zugefchärft find. Alm diefem Werkzeuge fo wenig 
Arbeit als möglich übrig zu lajfen, pflegt man ihm mit einem 
Inftrumente vorzuarbeiten, welches mit einer Anzahl Spigen 
verfehen ift, und demnach die groben Erhöhungen wegfchafft, da: 
für aber eine Menge fleinerer Unebenheiten zurüdläßt. Solche 
Werkzeuge find der Stodhbammer und der Krönel, welde 
zu manchen Anwendungen fchon den Stein platt genug machen, 
fo daß in diefem alle feine weitere Bearbeitung mehr folgt. 

Sig. 15, der Stodhammer (Pikhammer), ift auf 
feinen beiden quadratifchen, nah Form eines Kugelfegment:s 
ſchwach gewölbten Bahnen gg mit vierfeitig:pyramidalen Erhö— 
huugen befegt, welche durch ſich freuzende, dreiecfige, eingefeilte 
Furchen entiiehen, und nicht ſcharf, fondern in ähnlicher Weife 
abgeſtumpft find, wie oben in Betreff der Spigen an Fig. ı3 an« 
geführt wurde. Das abgebildete Eremplar enthält auf jeder Bahn 
25 ſolche Zähne oder Spigen in fünf Reihen. Die Wölbung der 
Bahnen ift zu fchwach, als daß fie getreu in der Fleinen Zeihnung 
hätte ausgedrüdt werden fönnen. Beim Gebrauch diefes Werk— 
zengs fallen die Schläge fenfrecht gegen die Arbeitsfläche, und 
die Spitzen oder Zadfen der Bahn bröfeln demnach nur Fleine 
Trümmer ab, zumal fie wegen ihrer Kürze nicht tief eindringen 
können. Zugleich aber wird eine nachtheilige Lockerung der entite: 
benden Steinoberfläche herbeigeführt, und eine Menge lofe an» 
bängender Theilchen darauf zurüc gelaſſen (todter®&and, nad 
dem Kunſtausdrucke), welche gewöhnlich im Frühlings:Thauwetter 
als ganz dünne Schichten ficy ablöfen, fofern der Stein ohne 
weitere Bearbeitung zu Bauten im Freien angewendet worden ift. 

Fig. ı6, der Krönel oder Gründel beftehbt aus einem 
Stiele i pund ı2 bis ı6, in einer Queröffnung deifelbeu mittelfi 
des Keild mn befefligten vierfantigen Stahlftäbchen k J, welche 
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an beiden Enden pyramidal zugefpigt find. Um diefe Spigen 
auf dem Schleifiteine nahzufhärfen, nimmt man nad) Löfung 
des Keild die Stäbchen heraus. Beim Einfegen derfelben bat 
man ed in feiner Gewalt, der zum Arbeiten dienenden Spigenreihe 
k k diejenige Richtung in Bezug auf den Stiel (parallel dazu 
oder geneigt) zu geben, welche nach der Höhe ded Steins und 
der Größe des Arbeiterd nöthig ift, damit beim Schlage alle 
Spitzen gleihmäßig auf die Steinflähe aufitoßen. Die durch 
Nachſchleifen allmälich entftehenden Ungleichheiten der Laͤnge aͤu— 
fern fich hiernach ſämmtlich auf der Seite 1, welche nicht ger 
braucht wird; und die hier befindlichen Spipen find nur vorhan— 
den, damit man die Stäbchen umfehren und auch das zweite Ende 
in Gebraudy nehmen fann. Der Stiel iſt oben vierfantig, an 
dem in der Haud liegenden untern Theile dagegen rund; und da 
er der Stärke wegen von Eifen feyn muß, fo macht man, um zu 
großes Gewicht zu vermeiden, die runde Hälfte hohl. Die Schläge 
werden mit dem Krönel fo geführt, daß die von den Stäbchen 
k I gebildete Släche etwas fchräg (gegen die Steinoberfläche ge⸗ 
neigt) gerichtet it, wovon der Grund bereitö bei Gelegenheit der 
Zweifpige angeführt wurde. 

b) Eifen. — In den Artikeln Bildhauerei (Bd. IL 
©. 176—ı77) und Meißel (Bd. IX. ©. 567—568) ift ber 
reits Einiges in Betreff diefer Werfzeuge vorgefonmen, worüber 
das num Folgende die weitere Ausführung zu geben bat. Zu 
diefem Ende follen der Befchreibung zwei charafteriftifch verfchie- 
dene Sortimente von Steinmeß: und Bildhauer:-Eifen zu Grunde 
gelegt werden, welche die wefentlihen Abweichungen der Formen 
und Dimenfionsverhaltnijle deutlich darftellen, ohne jedoch — waß 
eben fo überflüffig als fihwierig fein würde — alle vorfommen: 
den geringen Modififationen zu enthalten. Im Allgemeinen ift 
zu bemerken, daß ein gewiffer Theil von der Länge der Eifen den 
zum Anlegen der Hand dienenden Stiel bildet, und dem zufolge 
rund oder achtfantig geitaltet ift, um bequem gefaßt zu werden. 
Das Ende des Stield, auf welches gefchlagen wird, heißt der 
Kopf. Dom Stiele gegen die Schneide (oder Spike) abwärts 
vermindert fih die Dicke des Inſtrumentes, indem ed durch ein 
Zufammenlaufen feiner Seitenflächen mehr oder weniger ſchlank 
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verjüngt ift. Die Schneide (oder Spige) erhält ihre gehörige 
Schärfe durch angefchliffene Facetten, die oft faft gar nicht deut- 
lich zu bemerken find. Namentlich ift diefes Letztere bei fehr ſchlank 
geformten, dünn auslaufenden Eifen der Fall, wenn diefelben noch 
‚ neu (oder durch das fogleich zu erwähnende Nachſchmieden frifch 
zugerichtet) find. In dem Maße jedoch, wie dad Nachfchärfen, 
während des Gebrauchs häufig wiederholt wird, man alfo in den 
diefern Theil hineinkommt, bilden ſich breitere Facetten. Allein 
man darf nicht lange fo fortfahren, weil hierdurch ber Zufchär- 
fungswinfel fi) bald über Gebühr vergrößert, die Schueiden zu 
Folbig werden und fchlecht arbeiten. Man muß defhalb die Ei- 
fen fehr oft neu zurichten, d. 5. glühend machen, wieder zu 
gehörig fchlanfer Form ausfchmieden und neuerdings härten laffen. 
Die Abnügung findet fo ungemein ſchnell Statt, daß man fehr 
gewöhnlid am Abende eines jeden Tages, während deilen das 
Eifen ununterbrochen gebraucht wurde, zu dem Nachfchmieden 
fi gemöthigt fieht. Doch ift in diefer Beziehung die Güte und 
Haͤrtung ded Stahls von fehr großem Einfluß. Eine eigentliche 
fcharfe Schneide wird den Eifen nur dann gegeben, wenn man fie 
jum Rein- und Bein: Ausarbeiten gebraucht ; zur Arbeit aus dem 
Groben, befonders in dem milden und leicht zerfprengbaren Sand: 
fteine, läßt man fie etwas ſtumpf, fo daß ftatt der Schneidfante 
eine aͤußerſt fchmale Fläche (wie erwa die Kante einer Spielfarte) 
vorhanden ift, welche um fo mehr genügt, als ohnehin eine wirk: 
liche meflerartige Schneide ſich außerordentlich bald abitumpfen 
würde. — Zum Schlagen auf den Kopf der Eifen wird entweder 
ein gewöhnlicher eiferner Hammer oder der oben befchriebene 
Pouffir-Schlägel (Taf. 377, Fig. ı2), oder ein bölzer:- 
ner Schlägel (Klöpfel, Klüpfel) gebraudt. Um fchwache 
Eifen, mit welchen zarte Arbeit ausgeführt wird, mit dem Pouf: 
fi-Schlägel zu treiben, pflegt man von Diefem den Stiel abzu: 
nehmen, und den eifernen Kopf allein in die Hand zu fallen, weil 
man fo die genaue Regulirung eines leifen Schlages mehr in fei- 
ner Gewalt hat. Der hölzerne Alöpfel iſt von Weißbuchenhol; 
gemacht, und bat entweder die Beftalt eines gewöhnlichen, jedoch 
großen Hammers, oder — gewöhnlicher — die Form, welde 
Big. 19 (Taf. 377) anzeigt. Das Ganze ift gedrechfelt, der Stiel 
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s in den Kopf r eingefchraubt oder -eingeleimt; Lepterer gewährt 
durch feine Rundung die Bequemlichkeit, daß er in jeder Tage, in 
welcher er zufällig ergriffen wird, ohne vorausgehende Wendung 
gebraucht werden kann, und bietet eine größere Schlagfläde, 
alfo (bis zu gänzlicher Abnugung) eine längere Dauer dar. Zur 
Anwendung des eifernen Schlägels ift es zweckmaͤßig, den 
Kopf der Eifen gan; dünn zulaufend zu formen, fo daß er fait 
eine abgeflumpfte Spige bilder: ein fchiefer Schlag, und fomit 
dad Prellen (Dröhnen) der Eifen, wird hierdurch leichter vermie- 
den; aber der hölzerne Schlägel würde verdorben werden, 
wenn man ihn anders ald auf Eifen mit breitem Kopfende.ges 
brauchen wollte. 
Deutfhe Eifen: 

Das größte hiervon ift das Scharier:Eifen. Ein zwei 
feitig zugefchärfter, fehr breiter Deeißel, deilen geradlinige Schneide 
a bis 3'/, Zoll mißt, und mit welchem große ebene Slächen (na- 
mentlich an weichen Steinen). fehließlich ganz glatt behauen were 
den. Zwei verfchiedene : Exemplare find in Big. 20 und Fig. 2ı 
(Taf. 377) abgebilder. An Big. 20 iſt der Stiel ı oval, das 
Eifen v vom Stiele abwärts gleich dick und nur in der Nähe der 
Schneide u durch das Anfchleifen verjüngt. Big. 21 hat einen 
achtkantigen Stiel, und die breiten Blächen x x des Eifens find 
anter einen: Winfelvon ı3 Grad gegen einander geneigt, fo daß 
die durch das Anfchleifen entitehenden Bacetten faum bemerkbar 
ausfallen (weßhalb fie in der Zeichnung nicht angedeutet werden 
fonnten). Das vorliegende Sortiment enthält drei Scharier-Eifen, 
von denen dad größte 3'/,, das mittlere 2°/,, das kleinſte 2 Zoll 
(an der Schneide) hreit if. 

Die übrigen jetzt folgenden Werkzeuge find auf Taf. 398 
gezeichnet, größtentheild in zwei, um go Grad von einander ab: 
ſehenden Anſichten A B, mit darunter gefepten Querdurchfchnit- 
ten, deren Beziehung zu einander fich ohne Weiteres ergibt: 

Schlageifen oder Breiteifen (Big. ı). Nach den 
SchariersEifen find diefe die geößten und ſtaͤrkſten. Ihre Länge 
beträgt (im neuen Zuftande) 8 bis 9 Zoll; im Stiele find fie 
achtkantig, nad) der geradlinigen Schneide a zu aber flady ausge⸗ 
breitet und in der Dicke durch zwei fchräge Flaͤchen x y verjüngt. 
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Die Neigung von x gegen y (der Verjungungdwinfel x a y 
Anſicht B) beträgt 9 bis 10 Brad, Das abgebildete Eremplar 
ift das größte eines Sortimentes oder Satzes von 6 Stück; dad 
Feinfte mißt am Stiele nur 7 Pinien in der Dice, und an der 
Schneide 10 Linien in der Breite. 

Beizeifen (auch wohl Halbeifen genannt), find den 
Schlageiſen vollkommen ähnlich, nur Meiner und fchwächer. Ihre 
Länge ift 7 bis 8 Zoll. Sofern an ihnen die Breite der Schneide 
nicht unter b Linien beträgt, haben fie noch die nady unten breiter 
auslaufende Geſtalt wie Fig ı, A; die Fleinften Eremplare wür: 
den jedoch bei diefer Bildung einen zur [hwachen Stiel befommen, 
und find deßhalb fo abgeändert, daß fie vom Stiele gegen Die 
Schneide hin fhmäÄler werden (wie Big. 2, A, und in nod 
größerem Verhältniffe),. Man unterfheidet große und Fleine 
Beizeifen. Die eriteren find, in fechd Abftufungen, am Stiel 
5 bis 6'/, Rinien dich, an der Schneide 4'/, bis g Linien breit; 
der Verjüngungdwinfel, d. i. die Neigung der unten zufanımen- 
laufenden breiten Flaͤchen gegen einander ıft etwas kleiner als bei 
den Schlageifen, nämlih = 7 bi6 g Brad. Das fehmälite diefer 
großen Beizeifen it in Fig. 2 vorgeftell, Die fleinen ba 
ben (ebenfalls in ſechs Abftufungen) 3 bis 4'/, Linien Stieldide, 
9:/, bi6 4 Linien Breite an der Schneide und einen Derjingunge: 
winfel vou 6 bis 8 Grad. 

Zahneifen (Fig. 3 und 4), von der Form der Schlag: 
und WBeizeifen, jedoch an der Schneide durch fehr fchmale, unge 
faͤhr einen halben Zoll tiefe Einfchnitte in mehrere gleihe Zähne 
getheilt, deren Breite bei den Fleinften Eremplaren nicht viel über 
eine halbe Linie, bei den größren wohl zwei Linien erreicht. Wer: 
möge diefer Abtheilung in Zähne wird dad Werkzeug verhindert, 
-geößere Steinsheile abzufprengen; vielmehr dringt jeder Zahn 
unabhängig für ſich ein, und ninımt nur fleine Fragmente weg, 
fo daß im Ganzen die Wirfung mehrerer gleichzeitig arbeitenden 
fhmalen Eiſen entftcht, d. h. eine feine Ausarbeitung der Stein: 
fläche erreicht und dennoch das Geſchaͤft befchleunigt wird. Im 
dem vorliegenden Sortimente befinden ſich vier Zahneiſen von fol- 
gender fpeziellen Befchaffenheit : 
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Dide ım Stiel... .. fr 55 6, 7) Rinien. - 
Breite an der Schneide 4, 7, 10, a3, » 
Anzahl der Zähne... 4.5, 6, 7 » 
Verjüngungswinfel .. 7, 8a, gar ıı Grad, 

Es zeigt ſich hier wieder — wie bei den Schlag: und Weiz 
eifen — in Anfehung ded Verjüngungswinfeld die naturgemäß 
fhlanfere Geſtalt der ſchmalen, mehr zu feinerer Arbeit dienenden 
Eremplare, 

Spipeifen befigen flatt der Schneide eine vierfeitigs py: 
ramidal geformte (jedoch meist nicht feharf auslaufende, fondern 
erwad dicke und abgeflumpfte) Spitze, vermöge welcher fie ver- 
bältnißmäßig tief eindringen fönnen, und fid zum Wegfprengen 
größerer Steinfragmente eignen, da fie in vier (und nicht wie 
die Eifen mit einer Schneide, nur in zwei) Richtungen feilartig 
wirken. Die Fig. 5, 6, 7, 8 flellen vier verſchiedene Spigeifen 
vor, von welchen die mit dem eijernen Schlägel zu treibenden, 
daher auch wohl Schlägeleifen genannten (Big. 5, 6) am 
Kopfe abgefiumpft Fonifdy auslaufen, und auf der dortigen Fleie 
nen freiörunden Endfläche ein halbfugeliged Grübchen enthalten 
(wie die Punftirung bei n zeigt). Hierdurch wird die Berüh— 
rungsflädhe des Eifens mit dem Schlägel möglichſt verkleinert, 
das Rutſchen des Lestern verhindert und ein ſchiefer Schlag ver: 
nieden. Dagegen haben die für die Arbeit mit dem hölzernen 
Klöpfel beftimmten (Fig. 7, 8) einen breiten, ſchwach conver ges 
‚rumdeten Kopf. Das ftarfe Spikeifen Fig 5 ift zum Behauen 
harter Steine, (j. B. Granit xc.) beilimmt, und daher mit einer 
ziemlich folbigen (wicht ſchlauk zulaufenden) Spige verfeher, an 
welcher je zwei einander gegenüber liegende Flächen zufammen, 
einen Winkel von 35 Grad einfchliefen. Daß der Schaft oder 
Stiel hier rund iſt, während die übrigen Eremplare ihn achtfan» 
tig haben, ijt ein völlig unwefentlicher Unftand. Bei Spigeifen. 
auf weniger harte Steine (Marmor, Sandftein :c.) und zu fei— 
nerer Arbeit wird die Zufpigung viel ſchlanker angelegt, fo daß 
deren Winkel ;. B. an Big. 6 und 7 nur ı3 bis ı5 Grad, an 
Fig. 8 nicht mehr ald 10 Grad mißt. Größere Exemplare werden 
öfters fo geſchliffen, daß ſtatt einer Spitze eine äußerſt ſchmale 
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Kante entfteht; ein Beifpiel hiervon ift ig. 7, wo die Breite cd 
eine Linie beträgt. 

Boffir oder Schrift:-Eifen. &o nennt man über: 
haupt die zarteren Eifen, welche zur Ausarbeitung feiner Wer: 
jierungen , erhabener oder vertiefter Buchitaben u. dgl. gebraucht 
werden, und demgemäß eine ziemliche Mannichfaltigfeit darbieten. 
Die vorzüglichften find in den Big. q bis ı3 abgebildet. Ihre 
Länge beträgt durchgehends 9 bis 10 Zoll. Da ſie alle mittelſt 
des eiſernen Schlaͤgels getrieben werden, ſo haben ſie am Kopfe 
die ſchon bei Gelegenheit der Fig. 5, 6 erklaͤrte Geſtalt. Um bei 
der nothwendig geringen Dicke mehr Steifheit zu erzeugen, und 
hierdurch das Prellen oder Dröhnen unter dem Schlage zu ver— 
meiden, gibt man ihnen ihre größte Stärke am mittleren Theile 
und läßt fie nach beiden Enden hin dünner auslaufen, wie an 
Fig. 9 und 13 zu erkennen ill. Bon Big. 10, sı, ı2 it, we 
gen der vollfommen übereinjtimmenden Geitalt im Ganzen, nur 
der umterfte Theil obgebildet, an dem die einzige charafteriftifche 
Verfchiedenheit, nämlich jene der Schneide, vorfommt. Eifen 
mit gerader Schneide, wie Big. 9, — den Kleinen Beizeifen (f. oben) 
in diefer Beziehung ähnlih — enthält das Sortiment 6 Stüd, 
bei welchen die Breite an der Schneide a bis 4'/, Linien, der 
Verjuͤngungswinkel 4 bis 7 Grad beträgt. Big. vo ift hiervon 
nur durch die fchräge Stellung der Schneide r s verfchieden ; der 
dadurch gebildete fpige Winfel bei r iſt — bo bis 75 Grad. An 
Fig. vı und ı2 iſt zwar die allgemeine Geſtalt wieder diefelbe, 
aber die Schneide a bogenförmig, entweder fonver (Big. 11) 
oder fonfav (Big. ı2). Die fonver gefrümmte Schneide bildet 
einen Halbkreis, die konkave einen Fleineren Bogen: beiderlei 
Eifen hat man von ='/, bis 5 oder 6 Linien Breite. 

Die legte Art find fehr fchlanfe, dünne und fcharfe Spip- 
eifen (Big. 13), an welchen der Zufpigungswinfel nicht größer 
als 8 bis 10 Brad ift. 

Engliſche Eifen: 

Hierunter fommen drei Arten mit geradliniger Schneide 
Slacheiſen) vor, welche durch die Art der Zufchärfung und 
auch fonft durch verfchiedene Geftalt von einander abweichen. 
Bei der erfien Art (Fig. a4 und 15) entfteht die Schneide durch 
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eine einzige Facette o, welche mit der Fläche p einen Winkel von 
3o bis 85 Grad bildet. Die Breite diefer Eifen ift von der 
Schneide ab bis an den achtfantigen Stiel überall beinahe gleich : 
die ſchmalen Eremplare verbreitern, die breiten verfchmälern fich 
ein wenig nach dem Stiele (wie die Anfichten A ergeben), und 
jo entfteht bei allen ein zwecmäßiger Webergang in die den Ums 
Händen nach erforderlidhe Stärfe des Stieles ſelbſt. Die Dide 
(f. Anficht B) nimmt durchgehends vom Stiele gegen die Schneide 
bin etwas ab: fehr wenig bei den fchmalen Eifen (Fig. 15), be: 
trächtlicher bei den breiten (Big. 14). Die Dide ift, mit der 
Breite verglichen, deſto größer, je Heiner beide Dimenfionen find; 
daher ergibt fidy bei Fig. 14 die Dice viel geringer, bei Big. 16 
hingegen etwad größer ald die Breite an der nämlichen Stelle. 
Diefer Umſtand fommt bei allen meißelartigen Inſtrumenten (nicht 
nur jenen der Steinarbeiter) vor, und hat feinen natürlichen 
Grund darin, daß man den fehr fhmalen Werkzeugen ihre gehös 
rige Steifheit und Beftigkeit durch eine Verſtaͤrkung in der Dice 
ertheilen muß. Won den ſechs im Sortimente enthaltenen Stüf: 
fen miße das breitefte 7 Linien, das fchmälfte nur ı Linie an der 
Schneide. — Die zweite Art (Fig. ı6), zur Arbeit auf den haͤr⸗ 
teften Steinen beftimmt, erhält ihre Zuſchärfung mitteljt zweier 
Facetten m, n, von welchen die legtere etwas höher hinauf reicht 
ald m. Drei Flächen dev Klinge find eben, die vierte (an wel- 
her die Facette n liegt) hat eine fonver gefrümmite Geſtalt, wie 
befonders die Querdurchfchnitte zu erfennen geben; nad diefer 
Seite hin wird das Werkzeug beim Auffeben auf den Stein ge 
neigt, fo daß die fürzere Facette m dem abzufprengenden rag: 
mente zugewendet if. Diefe Eifen find nur ı?/, bis 4'/, Linien 
an der Schneide breit und im Verhaͤltniß hierzu fehr did; der 
Winfel von m zu n iſt fehr groß, naͤmlich — 42 bi6 48 Grad: 
lauter Eigenthümlichfeiten, welche dem Zwecke (Gebrauch zu ſchwe⸗ 
rer Arbeit) entſprechen. — Die dritte Art (Big. ı7, ıB) ift uns 
gefähr den deutfchen Schlageifen und Beizeifen zu vergleichen, 
jwar-ebenfalld durch zweifeitiges Anfchleifen gefchärft, jedoch nicht 
mittelſt Facetten, fondern vermöge zweier ſchwach bauchiger, uns 
merklich in die Flaͤchen y, y übergehender Verjüngungsflächen 
x, x, welche bei ihrem Zufammenlaufen in der Schneide einen 
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Winfel von 22 bi8 28 Grad mit einander einfchliefen. Das 
größte diefer Eifen mißt 10 Linien, das Feinfte ı Linie in der 
Schneidbreite. 

Die Hohleifen (Fig. ı9), mit welchen Hohlkehlen und 
andere runde Vertiefungen ausgehauen werden, gleichen im Als 
gemeinen den gleichnamigen Werkzeugen der Tifchler, find aber 
von innen heraus, d. 5. durch eine auf der fonfaven Fläche 
angefchliffene Bacette i zugefchärft. Diefe Facette erzeugt durch 
‚ihr Zufammenftoßen mit der äußern (fonveren) Flähe — gegen 
welche fie unter einem Winfel von 22 bis 2b Grad geneigt ift 
— eine bogenförmige Schneide, die bei den verfchiedenen Exem— 
plaren einen größern oder Meinern Theil des Kreifed ausmacht, 
nämlich bei den breitejten Hohleifen ungefähr einen Riertelfreis 
und fo flufenweife zunehmend bis zum vollen Halbfreife bei den 
fhmälften. Diefes ergibt ſich näher aus folgenden Abmeſſungen 
der ſechs Stücke, welche in dem Sortimente enthalten find. Un- 
ter »Breite« hat man hier den Abftand zwifchen beiden Endpunf: 
ten der Schneide, alfo die Sehne des von diefer gebildeten Kreis: 
bogens, zu verftehen. 

Breite - -- . 2... 9.5, 7m 57, 4%, 3.4, #3. Lin. 
Kreümmungshalbmeiler 7.0, 5.2, 3.8, 2.3, 1.8, 1.05 .» 
Größe des Bogens . 85, 95',,, 97, 132, ı4ı?/,, ıBo Grad. 

Die flahen Hohleiſen (Fig. 20) unterfcheiden fi von 
den vorhergehenden nur dadurch, daß ihre Krümmung viel Hacher 
und die Facette zur Anfchärfyuug der Schneidevon außen ber 
(auf der fonveren Seite) angefept if. Die vorliegenden ſechs 
Eremplare zeigen folgende Dimenfionen: 

Breite 2 2222.20. 10.5, 8.0, 55, 3.8, 3.5, 1.7 Bin. 
Krümmungshalbmeiler 18.9, 19.1, 15,9, 10.8, 10.5, 5.4 » 
Größe des Bogend . 32, 24, 20, 20, 19, ıB®rad. 

Die Spigeifen dieſes englifhen Sortimentes find an 
Geſtalt übereinitimmend mit den gewöhnlihden Grabſticheln 
der Kupferjicher und Graveure (Bd. VII. S. ı93), nur von 
tärferen, dem Zwede angemeflenen Verhältniffen; übrigens von 
zweierlei Art, welche den niedrigen und hohen Grabfticheln 
nachgebildet find. Die erfteren (Big. 21) haben eine quadra: 
tiſche Querfhnittsform, die Tegteren (Big. 22) eine rhom: 
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bifche. Die in Fig. 22 bemerfbare Krümmung fommt bei den 
dünnen Eremplaren der einen wie der andern Art vor, und ges 
währt den Nuben, die Spike o in die Verlängerung der Achfe 
des Stield zu bringen, damit der Schlag in der vortheilhafteften 
Richtung wirft und fein Zittern (Prellen) des ſchwachen Werk: 
jeuged erzeugt. Alle diefe Eifen verjüngen ſich vom Stiele aus 
gegen die Spige hin, doch die drinnen mehr als die dien, wie 
aud der Vergleihung beider Abbildungen hervorgeht. Die anı 
gefchliffene fchräge rhombifche Fläche n (die Kappe) liegt unter 
einem Winkel von 38 bis 50 Grad gegen die Kante t (den 
Bauch) geneigt. Der rhombifche Querfchnitt von Fig. 22 bie: 
tet Winfel von durdhfchnittlic 77 und 103 Grad dar; aus einem 
der fpigen Winkel it, zufolge der Richtung der Kappe n, die 
Spige o genommen. 

E65 iſt ſchon oben der Nothwendigfeit gedacht worden, die 
Steinhauereifen häufig nachzuſchmieden, um ihnen die zu zweck⸗ 
mäßiger Schärfung erforderliche fchlanfe Geftalt fortwährend zu 
bewahren oder vielmehr wieder zu erfegen. Bei diefer Zurichtung 
iſt nicht nur viel Arbeit nöthig, fondern es tritt auch die Gefahr 
ein, den Stahl durdy das wiederholte Glühen zu verderben. Zur 
Vermeidung dieſer Nachtheile hat Smith in Bradford eine 
Konftruftion der Eifen erfunden, welche die Fig. 23 bis 29 (auf 
Taf. 378) in Anwendung auf ein Schlageifeu darftellt. Das We: 
fentliche derfelben befteht darin, dem Werkzeuge die Geftalt einer 
fhmalen aber langen ftählernen Platte zu geben, welche in ein 
(die nöthige Steifheit erzeugendes) Heft eingelegt, zum Nady« 
fhleifen herausgenommen, und in dem Maße, wie fie durd) das 
Schleifen fich verfürzt, weiter aus dem Hefte hervorgefchoben 
wird. Die Anordnung ift finnreich und an ſich empfehlenswerth, 
möchte jedoch in der Kojtfpieligfeit der erften Anfchaffung ein Hin⸗ 
deeniß großer Verbreitung finden. Fig. 23 und 24 find die Ans 
ſichten des vollftändigen Geraͤthes von der breiten und von der 
fhmalen @eite; Fig. 25, 26 die inneren Flaͤchen der beiden Haupt» 
theile des eifernen (durch Einfepen gehärteten) Heftes; Big. 27 
jeigt das Eifen felbft (die Stahlplatte, welche gefhärft wird). 
Die beiden Hälften a und b des Heftes nehmen diefed Eifen d 
jwifchen fich, und werden mittelft dreier Vorrichtungen zuſammen⸗ 
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gehalten, nämlich durch eine Art Schloß oder Verzahnung bei ce; 
durch zwei furze Stifte e,e auf a. welche in die Löcher e’,e/auf b 
eingreifen, und durch eine übergefchobene Hülfe F, zu deren Be— 
feftigung der Keil g dient, inden für ihn in der Hülſe eine dop— 
pelte Offnung, in dem Theile a des Heftes aber ein Ausfchnitt 
angebracht it. Auf den Vorfprung i der Hülfe fchläge man mit 
einem Heinen Hammer, um vor dem Cinfeßen des Keils die Hülfe 
anzutreiben, oder nach dejfen Entfernung fie loszumachen. Wie 
aus Fig. 25, 26 zu erlennen ift, bilden die zwei Theile des Heftes, 
zufammengefest, eine lange Schraubenmutter, welche durch das 
dazwifchen liegende Eifen d unterbrochen wird. Eine furze Schrau» 
benfpindel 1 (Big. 29) wird hier hineingefchraubt, drückt auf d, 
und hält ed in feiner Lage vor dem Zurüdweichen gefihert. In 
dem Maße, wie das Eifen durch Nachfchleifen ſich verfürzt und 
folglich des Vorſchiebens bedarf, fchraubt man die Spindel I tiefer 
hinein, welche zu diefen Behufe einen Spalt m zum Einfegen des 
Schraubenziehers beſitzt. Legterer muß daher fo lang und dünn ſeyn, 
daß man mit ihm in der Höhlung des Heftes ganz hinabreichen 
fann; der Erfinder benupt den Stiel des Hammers, womit die 
Hülſe F angetrieben wird, ald Zchraubenzieher. Um das Werkzeug 
zu vervollftändigen, wird noch der ftählerne Kugelfnopf h mittelfi 
feines Gewindes k eingefchraubt; die Durchbohrung deffelben 
dient zum Durchſchieben eines Stiftes, mit deifen Hülfe man ihn 
bequem umdreht. Es ift obne Weiteres verftändlih, daß auf h 
die Hammerfchläge beim Gebrauch des Eifens geführt werden. — 
Über das Verfahren beim Gebrauch der verfchiedenen Eifen 

zum Behauen der Steine fönnen nur wenige Bemerfungen beige: 
bracht werden: theils erflärt ſich dasfelbe von felbit; theils bietet 
es im Einzelnen zu große Manuichfaltigkeit dar, um ohne Ein: 
gehen auf viele fpezielle Beifpiele von Werkſtücken genügend er: 
Härt zu werden; theild endlich bringen Willtür und örtliche Ge: 
wohnheit mancherlei Abänderungen in die Arbeitömethoden. Im 
Allgemeinen gilt Folgendes: Kür gröbere Steinhaurrarbeit 
(Quader, Gewölbjteine, Treppenftufen, Gefimfe u. dgl.) fommen, 
bei der Einfachheit aller hier darzuftellenden Formen, gewöhnlich 
nur Spig:, Scharier:, Schlag: und Beizeifen in Anwendung ; 
der Steinmeg, welcher Verzierungen auf dem Steine audarbeitet, 
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und noch mehr der eigentliche Bildhauer, gebraucht nebft diefen 
auch alle übrigen Arten. Die Geftalt und Größe der auf einen 
Schlag abgetrennten Steinfragmente wird beftimmt durch Form 
und Größe des Eifens, durd) deſſen Haltung, endlich durch die 
Stärke des Schlages. Rechtwinfelig zur Steinfläche aufgelegt, 
beſchränkt das Werkzeug feine Wirkung auf einen Fleinen Raum, 
dringt aber tief ein; je mehr es fchtef angeſetzt wird, defto flachere 
(dünnere) aber größere Theile kann ed abfprengen. Hierauf muß 
der Arbeiter nach Befchaffenheit der Umftände gehörige Rückſicht 
nehmen, und feine praftifche Gefchidlichfeit in diefer Beziehung 
führe ihn dahin, mit dem geringiten Zeitaufwande und ohne un: 
nöthige Material: Berwüftung die vorgefchriebene Geftalt auf das 
Genauefte auszuarbeiten. 

Um wenigftend an einer fehr einfachen Aufgabe die Einzel- 
heiten des Verfahrens zu zeigen, foll das jegt Folgende die Zur 
richtung parallelepipedifcher, alfo überall rechtwinkeliger, Werk: 
Rüde (Quader) erflären. Hierzu ift vorläufig zu bemerfen, daß 
beim Brechen der Steine für jede zu bearbeitende Fläche ein ge: 
wies Maß zugegeben wird. Gewöhnlich beträgt diefes ı Zoll 
(den fo genannten Arbeitzoll), und es kommt demnad ein 
Werkſtück, welches im fertigen Zuftande, auf allen ſechs Flächen 
behauen, 3 Fuß lang, 2 Fuß breit, und ı Zuß dic feyn foll, aus 
dem Steinbruche mit 38 Zoll Länge, 26 Zoll Breite und ı4 Zoll . 
Dide. Es ergibt fidy jedoch von felbft, daß firenge Beobachtung 
einer Regel in diefer Hinficht nicht möglich iit. Die Zurichtung 
aus dem Broben (dad Pouffiren, unrihtig Boffiren ge: 
nannt) findet faft immer im Steinbruche ſelbſt Statt, und gefchieht 
mittelſt des Pouffir-Schlägeld und der Zweifpige. Nachdem man 
den rohen Stein fo auf die Erde hingelegt hat, daß deſſen obere 
Flaͤche horizontal ift, wird zuerft eine der Kantenlinien ab (ig. 
30, Taf. 378) mit NRöthel, Wleiflift zc. gezogen. Dann hält 
ein Arbeiter einen geraden, rechtwinfelig gehobelten,, hölzernen 
Stab (Maßſtab) c d dergeftalt vertifal an die Geitenfläche i, 
daß deifen vorwärts gefehrte Kante den Punft a trifft. Ein 
jweiter Arbeiter jiellt gegenüber, in Berührung mit der andern 
Beitenfläche, einen eben folhen Stab e auf, nur mit dem Un: 
terfchiede, daß die Hintere Kante deffelben auf den Punft b 


298 Steinarbeiten, 


gehalten wird. Wenn nun beim Bifiren nah f, g — indem 
man, an der vordern Kante von dc ber, nach der hintern Kante 
von e fieht — diefe beiden Kanten einander deden; fo zieht man 
längs der Stäbe von a und b aus abwärts die Linien ac, bh. 
Diefe, zufanmen genommen mit ab, beflimmen eine Ebene, 
welche durch Abarbeitung der rauhen Vorderfläche h gebildet wer: 
den foll, und fehreiben drei Kanten ded Werkſtücks vor. Um die 
Bearbeitung felbft anzufangen, werden mittelſt des Pouffier: 
Schlaͤgels (Taf. 377, Fig. »2) die drei, den vorgezeichneten Li: 
nien entiprechenden Kanten fchräg abgefchlagen, indem man mit 
der Schlägelfante jene Linien möglichjt genau einhält, fo daß 
alle außerhalb derfelben vorfpringenden Theile, aber nicht mehr, 
entfernt werden. Der noch übrige Theil der rauhen Flaäche h, 
innerhalb ihrer fo abgefanteten Ränder, wird Poften genannt, 
und mittelft der. Zweiſpitze (Taf. 377, Big. ı3 oder 18) nad 
und nad) weggehauen (abgefpigt). Hierbei fängt man in der 
Ede 1 (Taf. 378, Fig. 3ı) an, und führt, um das Ausfpringen 
der Kanten zu verhindern, die Schläge diagonal einwärtd, wie 
durch die Meinen Dtriche angedeutet if. Sodann wendet der 
Arbeiter fih um und haut von n bi8 m mit Schlägen, welde 
entgegengefept ſchief fallen, reihenweife von oben nad) unten fort: 
fchreitend. Geht der Arbeiter hierauf zu den übrigen drei Sei— 
tenflächen fort, fo zeichnet er zunächit auch für dieſe die Kanten: 
linien vor, indem er auf der obern Fläche aus den Punften o p 
ber fertigen Kante die parallelen o q, pr zieht, von denfelbeu 
in q und r gleiche Längen abfchneidet und folglich q r parallel zu 
o p erhält. Die rechten Winkel q o p und o pr pflegt man 
nur nad dem Augenmaße zn nehmen; fie werden aber geprüft 
duch Nachmeſſen der Diagonalen o r, pq, welche einander 
gleich fein müſſen. Eben fo verfährt man auf der rechten Sei— 
tenfläche i, wo man mittelſt s u — tv die Linie u v parallel 
zu st befommt; und auf der i gegenüber ftebenden Fläche, welche 
in der Zeichnung nicht zu feben it. Auf h zieht man von o und 
p die Senkrechten o x, pw. &omit find nun für die bintere 
Fläche (gegenüber von h) drei Kantenlinien ing r, uv, umd 
der mit u v forrefpondirenden Linie der linken Geitenflädhe, ge: 
geben; und die Bearbeitung derfelben wird mittelit Schlägel und 


—— 
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Zweifpige eben fo vorgenommen, wie ſchon in Aufehung der Vor: 
derfläche h’befchrieben wurde, Zulegt fihreitet man zum Be— 
bauen der rechten und linken &eitenfläche, für welche die oberen 
horizontalen Kantenlinien in pr, o q, die fenfrechten in p w, 
u v und den entfprechenden Linien der andern Seite, vorhanden 
find. Wenn fämmtliche vertifale Flächen von oben bi6 unten 
behauen werden, fo fallen an dem untern horizontalen Kanten 
derfelben die Schläge der Zweifpise nad) auswärts, und es iſt 
bierbei nicht zu vermeiden, daß diefe Kanten audbrödeln, rauh 
und unregelmäßig werden. Bei gewillen Anwendungen der 
Werkſtücke fchadet dieß nicht, und man nimmt dann feine NRüd: 
ficht darauf. Dagegen ändert ſich das Verfahren in jenen Fällen, 
wo auch die untern Kanten rein und fcharf dargeftellt werden 
folfen, dahin ab, daß man alle vier Seitenflächen nur bis auf die 
Hälfte von oben herab pouffirt (etwa wie die Schraffirung in 
Fig. 31 andentet); dann aber den Stein umkehrt (d. h. auf die 
bisher oben gewefene Bläche legt), und die zweite Hälfte aller 
vier Seiten nun wieder von den Kanten aus nad) Innen bear- 
beitet. Um die hierbei leitenden Kantenlinien auf der nun nach 
oben gefommenen Flaͤche zu ziehen, dienen die dorthin auslaufen: 
den Bertifallinien der Seitenflächen. 

Zum Reinbehauen (welches bald auf den Werfftellen bei 
den Steinbrüchen, bald an dem Verwendungsorte der Werkſtücke 
Statt findet) wird der roh audgearbeitete (pouffirte) Quader auf 
Unterlagen von Balfen oder Steinen gebradht (aufgebanfe) 
und fo gelegt, daß die zur Zeit in Arbeit genommene Bläche oben« 
auf in horizontaler Lage fich befinde. Dieß ift durchaus noth: 
wendig, fofern die Flächen ſaͤmmtlich rein und glatt bearbeitet 
werden follen; dagegen erjpart man fi, wenn einige Seiten 
(wie fehr gewöhnlich der Bau ijt) der größten Sauberkeit nicht 
bedürfen, das Wenden des Steins, und läßt jene in fenfrechter 
Stellung, bei welcher der Steinhauer die genaue Führung der 
Eifen weniger in feiner Gewalt hat. Um zuerft zur Abrichkung 
der Flaͤche A den Grund zu legen, wird längs des einen Randes 
ab derfelben (Big. 32) eine Art Balz ausgearbeitet, welchen 
man einen Schlag nennt, Man macht denfelben mehr oder 
weniger breit, jedenfalls aber nur fotief, als nöthig ift, um fpd« 
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ter durch Ausdehnung feiner horizontalen Fläche die ganze Ober: 
feite A als eine Ebene zuerbalten, im welcher feine Spuren von 
den Vertiefungen der urfprünglicd rauhen Steinfläche zurückblei— 
beu. Zur Herftellung des Schlages bedient man fich eined Schlag- 
eifend (Taf. 378, Fig. ı), deſſen Schneide dergeitalt fchräg auf- 
gelegt wird, wie die Linien der Schraffirung in dem Grundriſſe 
Fig 33 audeuten. Vermöge der gleichzeitigen Neigung des Eifens 
wirft dasfelbe jtets von Außen nach Innen, wodurch dem Aus 
fpringen der Kanten und Eden vorgebeugt wird. Man fann bei 
genauer Anficht der Zeichnung bemerfen, daß von a aud (wo die 
Arbeit ihren Anfang nimmt) die Streiche des Eifens fo lange pa= 
rallel bleiben, bis fie fich der Ecfe b nähern, wodann die Schneide 
allmaͤlich fRärfer und ftärfer herumgewendet wird, um auch bier 
die Ede zu fchonen. Die horizontale Fläche des Schlages muß _ 
fo forgfältig eben behauen werden, daß ein darauf geitelltes Lineal 
überall diefelbe berührt. 

In gleiher Weife find nun Schläge auf den übrigen drei 
Seiten der Oberfläche A anzulegen, und zwar dergeftalt, daf die 
Horizontalflähen ſaͤmmtlicher vier Schläge in eine gemeinfchaft- 
liche Ebene fallen, welche zulegt — nad Wegarbeitung der von 
ihnen eingefchlojfenen vorfpringenden Steinmalle (des Poftens) 
— Die zugerichtete Oberfeite des Quaders bildet. Fig. 34 zeigt 
die Art, wie man bei Anlegung der Schläge zu Werke geht. An 
den Erfen o, d werden Anfänge von Schlägen ausgehauen, deren 
richtige Tiefe man durch Viſiren auf eine der beiden folgeuden 
Arten prüft, nachdem auf den fertigen Schlag a b ein Richtſcheit 
f g geftelle it. Entweder vifirt man mit dem Auge aus der Ges 
gend e, über die Oberfläche der Eden c, d hin, nach der Unter» 
fante des NRichtfcheites (wie in Betreff der Ede c die punftirte 
Linie angibt). Oder man legt an die Seitenfläche B ein zweites 
Richtſcheit, von gleicher Breite mit fg dergeftalt, daß feine un: 
tere Kante die Verbindungslinie h der Horizontaljlächen bei c 
und d einhält, und fieht dann über die Oberfante diefes KRicht- 
ſcheites nach der Oberfante von f g, weldye von jener genau ge- 
deeft werden muß. Sind auf folde Weife die Schlaganfänge 
c, d richtig hergeftellt, und, nach Maßgabe derfelben, Linien wie 
h, i auf den drei zu bearbeitenden Seiten gezogen, fo geben dieſe 
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Linien die Tiefe aller Schläge an. Die innerhalb der vollendeten 
vier Schläge liegende Steinerhöhung (der Poften) wird nun 
bis auf bie Tiefe der Schläge mitteljt verfchiedener Werkzeuge 
weggearbeitet. Die gröbiten Erhöhungen baut man mit der 
Zweifpige (Taf. 377, Big. ı3, ı8) ab, auf harten Steinen mit: 
telft eines ftarfen Spitzeiſens (Taf. 378, Fig. 5); diefer Theil 
der Arbeit heißt dad Spigen. Um fodanı den Reſt zu entfer 
nen, dient die Behandlung mit der Fläche (Taf. 377, Big. 14) 
dem Krönel (Fig. 16), dem Stodhammer (Big. 15), der Päde 
(Fig. 17), dem Scharier-Eifen (Fig. 20, 21), wonach die Ver: 
richtungen felbit das Flaͤchen, Kröneln, Stoden, Päden, 
Scharieren genannt werden. Welche von den angeführten 
Werkzeugen man benügt, hängt von dem erforderlichen Grade 
‚der Blätte, von der Härte des Steines und theilweife von lo: 
Faler Gewohnheit der Steinhauer, ja felbit von individueller Ges 
fchidlichfeit des einzelnen Arbeiterd ab. Gewöhnliche Sand: und 
andere ziemlich weiche Steine werden um vollfommene Glaͤtte zu 
erlangen, nach dem Spigen zuerſt geflächt, dann fehariert, end: 
lid mit einem flachen Stüde Sandſtein noch abgerieben, ge: 
fhliffen. Lepteres, fo wie öfters auch das Scharieren wird 
unterlajjen, wenn eine ranhere Ebene genügt. An vielen Orten 
fennt man das Flächen und das dazu beſtimmte Werkzeug gar 
nicht, fondern läßt auf das Spipen fogleih das Scharieren fol: 
gen. Die fdyarierten und abgefchliffenen Oberflächen werden im 
gewiſſen Bällen mit einer als Zierde dienenden regelmäßigen Raus 
bigfeit verfehen, naͤmlich mit feichten, gerade und parallel lau: 
fenden, gleich breiten Furchen. Man nennt dieg Auffhlagen, 
und bedient fich dazu des Scharier: Eifeus, dem man an jeder 
Stelle zwei gehörig abgemeilene Klöppelfchläge nach einander 
gibt, indem man. ed zum erjten Schlage mehr liegend, zum zivei- 
ten aber fteiler auffegt. Harte Steine (wie Granit, Porphyr 
u. dgl., auch wohl die härteften Kalffteine) werden, nachdem fie 
gefpigt find, entweder gefröneit und nachher, fofern größere 
Blätte nöthig erfcheint, fdyariert; oder zuerjt geſtockt, dann 
gepädt. 

Es iſt bis jegt von der Zurichtung der nach oben gefehrten 
Horizontalfläche des Quaders die Nede gewefen. Die übrigen 
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einen ſpitzen Winfel bildet, und mit der ebenen (nicht abgefchräg- 
ten) Flaͤche ihrer Schneide an der oberen Seite des Haueiſeus 
hinjtreift, wodurd beide Werkzeuge zufammen genau nah Art 
einer Schere (jedoch hackend und nicht drüdend) wirfen. Diefer 
Umſtand hat ohne Zweifel Veranlaſſung gegeben, den Theil b e 
ded Hammerd die Schere zu nennen. An den bebauenen 
Schiefern füllt die bei der Arbeit oben gewefene Fläche rein und 
bid an die Kante hin ganz glatt aus; die untere Seite (Dieb: 
feite) aber fplittert in der Nähe der Kante mehr oder weniger 
weg, fo daß hier eine unregelmäßige Abfchrägung des Naudes 
(der Hieb genannt) entjieht. Bei der Anbringung auf dem 
Dache ift die Hiebfeite, des Waſſerabfluſſes wegen, außen zu legen; 
und da bier zugleich die fchönere glattere Seite der Platten die 
äußere ſeyn foll, fo muß in Betreff folder Schiefer, welche eine 
unreinere, durch Unebenheiten entitellte Seite Haben, darauf ge: 
achtet werden, diefe beim Behauen nach oben zu kehren. 

In England bedienen fich die Schieferzurichter, zum Be— 
hauen der dort gebräuchlichen großen Dachfchiefer, eines langen 
geraden Haumeſſers (Fig. 24, Taf. 377), an welchem die Spige 
zum Durchfchlagen der Löcher oben bei o angebradt ill. Das 
Blatt n geht in eine fehräg abgebogene Augel m aus, auf der das 
Seft 1 ſteckt. Zum Auflegen der Schieferplatten hat man eine 
lange Klanımer von der oben fchon erwähnten Art. 

Der Gedanke, Steine mittelft einer Mafhine zu be 
bauen, fcheint zuerit von Dallas zur Ausführung gebracht 
worden zu ſeyn, welcher 1824 in Englaud ein Patent für feine 
auf dieſen Zweck berechnete Vorrichtung nahm. Leptere befteht 
aus einem ungleiharmigen Hebel, welcher (ähnlich dem Helme 
der Schwanghämmer auf den Eifenwerfen) fo angeordnet ijt, daß 
fein kürzerer Arm von Däumlingen niedergedrüdft wird, wodurd) 
der längere Arm wechfelweife fich hebt und niederfällt. Am Eude 
des furzen Armes find, nach unten ftehend, ftählerne Spigen oder 
Meißel eingefept, welche auf den Stein fchlagen. Ein Wagen, 
als Träger des Steind, empfängt die nöthige Bewegung, um 
nach und nach die ganze Oberfläche der Bearbeitung zu unterzie, 
ben (f. Jahrbücher des polytechn. Inftituts in Wien, Bd. IX. 
S. 384; Dingler's polyt. Journal, Bd. 17, & 461). Die Idee 
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einer Steinhaumafchine liegt hiermit in ihrer roheften Geftalt vor, 
und ed kann wohl mir Sicherheit behauptet werden, daß nach die: 
fer Methode eine regelmäßige und einigermaßen genaue Zurichtung 
der Steinoberflähhen nicht erreichbar feyn wird, da die Spigeifen 
oder Meißel durch ihr fenkrechted Auffallen in unvortheilhafter 
Richtung wirken, und der Erfinder an eine Regulirung der Schläge 
nicht gedacht zu Haben fcheint, mithin alle Stellen der Steinober- 
fläche mit gleicher Kraft getroffen werden, ohne Rückſicht darauf, 
ob mehr oder weniger Theile davon wegzunehmen find. Gleich: 
wohl ift diefed Prinzip neuerlicdy wieder aufgenoninen worden, 
und zwar von Nasmyth (patentirt 1844), welder aber die 
Meißel nicht an einem Hebel, fondern auf der untern horizontalen 
Endfläche einer fenfrechten Eifenftange anbrachte, die wechfelweife 
gerade aufgehoben und niedergejtoßen wird. Weſentlich eigen: 
thümlich ift Hierbei die Methode, beide Bewegungen direft durch 
Dampffraft zu erzeugen, und mittelit Fomprimirter Luft zu regu— 
liren. Die Meißelitange bildet nämlich, ın ihrer Fortſetzung nach 
oben, dir Kolbenftange zweier über einander angebrachter Zylinder, 
von welchen der obere der Dampfjylinder, der untere der Luft: 
zylinder if. Das Näpere ſ. m. im I,ondon Jonrnal of Arts, Vol. 
27, October 1845, p. 162, und in Dingler's polytechn. Jourral, 
Bd. 99, &. 27. 

Eine Mafchine, bei welcher das Behauen mit Hand. Werk: 
jeugen getreuer, daher aud) zweckmaͤßiger, nachgeahmt ift, wurde 
in Amerifa (New-Vorf) von Carman, Parfe und Bremiter 
erfunden, und »832 patentirt. Die dariiber befannt gewordene 
furze Nachricht befagt Folgendes: 

»Diefe Mafchine, weldye wenigitens das Zurichten der Steine 
aus dem Rohen ziemlich gut vollführt, enthält in einem rahmen: 
artigen Geſtelle mehrere Reihen von Meißeln, die alle gleichzeitig 
auf den unter ihnen befindlichen Ztein einwirken. Letzterer it auf 
einem Wagen angebracht (deffen Plate mitteljt Schrauben gehoben 
und berabgelaflen werden fann), und wird ſammt demfelben all: 
mälich umter den Meißeln durchgeführt. Hämmer, welche auf die 
Köpfe der Meißel fchlagen, werden durch Däumlinge oder eine 


aͤhnliche Vorrichtung gehoben ; und Federn ziehen die Meißel nad 
Technol. Encytlop. XVI.Bd. 20 
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dem Schlage wieder empor, um die Fortbewegung des Steins zu 
geftatten.« 

Es ift offenbar, daß man bierbei den Meißeln eine beliebige 
fchräge Stellung gegen die Steinoberfläche geben, alfo fie in der 
vortheilhafteften Richtung wirfen laſſen fann, wie auch eine Re— 
gulirung binfichtlich der Stärfe des Schlages feiner Schwierigfeit 
unterliegt. Fuͤr faubere Bearbeitung taugt aber gewiß diefe Ma: 
ſchine auch nicht, und es iſt fehr die Frage, vb ihre Anwendung 
überhaupt beträchtlichen Vortheil im Vergleich mit der Handarbeit 
zu gewähren im Stande fey. 

Allgemein ijt dieß von eigentlichen Stein: Hau: Mafchinen 
fhon darum faum zu erwarten, weil das Behauen einer ebenen 
Dberflähe, wenn e8 gut verrichtet werden foll, an verfchiedenen 
Stellen derfelben bald mehr oder ftärfere, bald weniger oder leifere 
Schläge, und felbit eine abgeänderte Auffegung des Meißels er: 
fordert, kurz — in den einzelnen Momenten Fleine Modififationen 
vorausfegt, welche nur durch den praftifchen Blick und die Ges 
wandıheit des Handarbeiters fchnell erfannt und ausgeführt wer: 
den fönnen. Legterer ift auf foldhe Weife im Stande, wo die ſehr 
unebene Geſtalt des Steins es zuläßt, anfehnliche Fragmente mit 
einem Sclage zu befeitigen, und dadurch das Gefchäft zu be= 
fhleunigen; wogegen die Mafchine nothwendig auf das Abhauen 
lauter Meiner Theile berechnet feyn muß, foll fie nicht durch zu 
gewaltfame Wirfung mehr fhaden als nügen. 

Es wäre ferner nöthig, daß die Ausdehnung, in welcher die 
wirfenden meißelartigen Injtrumente die Steinfläche erreichen und 
Theile von derfelben abnehmen können, durch eine felbititändige 
Richtung und Grenze ihrer Bewegung feftgefegt würde, was nie= 
mals der Fall feyn wird, fo lange man diefe Initrumente unter 
einem rechten oder beinahe rechten Winfel gegen die Arbeitöfläche 
mit Ffonftanter Kraft aufichlagen läßt, wobei ihr Eindringen durch 
den Widerftand des Steins felbit ihre Grenze findet; denn die 
Tiefe des Eindringens, die Größe des abgefprengten Iheild, wird 
hierbei immer wefentlich mit von der Geſtalt und Härte der ein» 
zelnen Stelle des Steins abhängen, folglich muß fehr leicht eine 
zu ſtarke Wirfung eintreten, da die Mafchine nicht den Schlag 
nach dem Bedürfniffe abzumeſſen vermag. Ein Anderes ift es, 
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wenn den Meißeln in ihrer Bewegung eine Bahn vorgefchrieben ift, 
welche fie in gerader Linie oder im Bogen dergeftglt an der Stein: 
flähe vorbeiführt, daß fie in der Richtung der zu erzgeugenden . 
Ebene, oder unter einem fehr fpigen Winkel gegen diefelbe ein» 
greifen, und nur folche vorfpringende Theile des Steins treffen, 
welche abgenommen werden müſſen, wogegen alle übrigen Punfte 
der Fläche unberührt bleiben. Nach diefem Grundfage ift die von 
Milne in Edinburgh fonftruirte (1829 in England patentirte) 
Steinhbau:Mafchine eingerichtet, über welche nach dem London 
‘Journal of Arts, Jun. ı834, p. 202, Folgendes mitgetheilt 
werden fann. Der Haupttbeil diefer Mafchine iſt eine gußeiferne, 
fchnell umlaufende Walze oder Trommel von ı'/, bis 3 Fuß Durch⸗ 
mefler und ı'/, bis 4 Fuß Länge, auf deren Mantelfläche hafen- 
förmige oder ſonſt zweckmäßig geftaltete Meißel (Haueifen) in 
mehreren, nad Schraubenlinien angeordneten Reihen befeftigt 
find, um zu bewirfen, daß während einer Umdrehung der Trommel 
jeder Punft der in ihrer Nähe befindlichen Steinfläche gleichmäßig 
von diefen Hauwerfjeugen getroffen wird. Der Stein, welder 
jugerichtet werden foll, liegt unter der Trommel aufeinem Wagen, 
und bewegt fih mit dieſem langfam in einer horizontalen Richtung 
fort, die rechtwinfelig zur Zrommelachfe fteht. Iſt nun die obere 
Släche des Steind gehörig der Trommel angenähert, und dreht 
ſich Letztere um ihre Achfe, fo treffen die Spigen oder Schneiden 
der Haueifen auf den Stein, und fchlagen alle ihnen im Wege 
ftehenden Hervorragungen defjelben ab, ohne tiefer einzuwirfen, 
als ihr voraus beſtimmter Kreislauf ed mit fi bringt. Man hat 
ed demnach in der Gewalt, nur Fleine Bragmente, und zwar nur 
dort, wo Erhöhungen fich befinden, wegjunehmen. Nachdem der 
Steinblof ein Mal unter der Trommel durchgegangen iſt, wird 
der Wagen wieder auf feinen anfänglichen Plaß zurüdgefchoben, 
die Platte dejjelben, auf welcher der Stein liegt, mittelit Zahn: 
ftange und Getrieb ein wenig in die Höhe gehoben, und die Be: 
arbeitung wiederholt, bis endlich alle Unebenheiten fortgefchafft 
find, 

Unter die SteinhausMafchinen find ſchließlich — wenn man 
ihre Wirfungsart berückſichtigt — auch die an mehreren Orten 
zur Darftelung fleinerner Röhren, überhaupt großer runder Löcher 
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oder zylindrifcher Höhlungen, angewendeten Mafchinen zu rechnen, 
deren arbeitende Theile in, durch Stoß thätigen Meißeln beftehen. 
Da jedoch der technifche Sprachgebrauch fie mit dem Namen von 
Bohrmaſchinen belegt, fo foll ihrer weiter unten gedacht werden, 
wo vom Bohren in Stein die Rede ift. 

2) Graviren. — Verzierungen und überhaupt Umriſſe, 
welche fo fein oder zart find, daß fie der Anwendung des Grab: 
ftichelö bedürfen, um in vollflommener Schönheit oder Genauigfeit 
dargeftellt zu werden, fommen bei ©teinarbeit im Ganzen genoms 
men felten vor, Doc) treffen fich folde Bälle bei mandyen Kunfts 
erzeugnijfen aus weichen Steinen, wie Kalfftein, Marmor, Ala- 
bafter 2c., wo dann verfchicdene Arten der Grabftihel (Bd VIL. 
S. 192 — 196) nah Beichoffenheit ded Gegenftandes zu Hülfe 
genommen werden. Bei der Verfertigung Heiner Zinngußfoımen 
aus Thonfchiefer, vorzüglich zu menfchlichen und Thierfiguren ꝛc. 
ald Kinderfpielzeug, iſt das Braviren eine regelmäßig erforderliche 
Methode der Ausarbeitung, oft theilweife erfegt oder unterftügt 
durch Schneiden und Schaben mit Fleinen Meffern. 

3) Raſpeln. — Die Rafpel in ihren verfchiedenen Ab- 
änderungen (f. Bd. XI. ©. 544—550) ift auf Stein nur mit 
großer Einfhränfung anwendbar, die ihre fpigigen Zähne bei 
etwas beträchtlicher Härte des Materials fih ſchnell abitumpfen 
und endlich ganz wegichieifen. Bei der Brarbeitung weicher Stein 
gattungen, wie Alabafter, Thonfchiefer, Serpentin, Marmor und 
milde Sandfteine find, dienen Rafpeln (zum Theil auch Feilen) 
als ein fehr gutes Mittel zur legten Ausbildung feiner und Heiner 
Theile, wie zum Abrichten und erften Glätten größerer gefrümmter 
Dberflächen, mithin vorzugsweife in der Bilthauerei. Befonders 
häufige Anwendung finden die gebogenen Fleinen Riffelraf- 
peln (82. XI. ©. 550), mit welchen in Vertiefungen leichter 
ald mit irgend einem andern Werfjeuge gearbeitet werden fann. 

Auh Mafchinen zur Zurichtung weicher Steine find mit: 
unter fo fonftruirt worden, daß fie nach Art der Rafpeln mittelit 
einer Menge ftählerner Zähne wirfen, wonah man fie füglic) 
Steinrafpel:Mafhinen nennen fonnte. Eine folhe Ma: 
ſchine iſt namentlich dDievon Daniell (patentirt in England ı 837), 
die im Repertory of Patent Inventions, March ı838, p. ı32, 
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und in Dingler’s polytechn. Journal, Bd. 08, &. 94, befchrieben 
und (wegen Kleinheit der Zeichnungen ziemlich undeutlich) abge: 
bildet fleht. Der auf dem Steine arbeitende Beftandtheil derfelben 
it ein horizontal liegender Zylinder, den der Erfinder auf ein® 
der folgenden beiden Arten darftellt. Entweder werden auf eine 
eiferne Achfe ftählerne Scheiben mit großen fägenrartigen Zähnen 
(völlig ähnlidy den Kreisfägenblättern) dicht an einander liegend 
aufgefteft; oder man befeftigt in Längenfurchen eines eifernen 
Zylinders ı2 bid 16 gerade, fägeartig gezahnte Stahlfchienen. 
In beiden Fällen muß dafür geforgt feyn, daß die Zahnreihen 
nicht mit der Zylinderachfe parallel ftehen, fondern etwas dagegen 
geneigt, d. 5. in Geſtalt langgezogener, nur einen Theil eines 
Umganges bildender, Schraubenlinien. Bei der zuerjt erwähnten 
Konftruftion erreicht man dieß dadurch, daß auf der Achfe eine, 
nach diefer Schraubenlinie ſich windende Leifte angebracht, jede 
Scheibe aber in dem zum Auffteden dienenden runden Loche mit 
einer dazu paflenden Kerbe verfehen wird, wodurch nicht nur ohne 
Weiteres die richtige Stellung aller Scheiben gefichert, fondern 
zugleich auch deren Verdrehung um die Achfe verhindert wird. 
Auf dem Zylinder der zweiten Art (mit geraden Sägen) find die 
Furchen zum Einlegen der Zahnfchienen oder &ägeblätter nad) 
der erwähnten Schraubenlinie ausgearbeitet, wodurch die Schie⸗ 
nen eine regelmäßige windfchiefe oder gewundene Rage bekommen. 
Wenn der aud Scheiben zufammengefehte Zylinder die Steinfläche 
glatt bearbeiten foll, fo maht man die Scheiben fehr dünn; da— 
gegen wird ihnen eine größere Dice gegeben, falld man damit 
regelmäßige parallele Furchen hHervorbringen will, wie bei der 
Handarbeit durch das fogenannte Auffhlagen (S. 301) ent» 
fteben. Übrigens wird bei dem Gange der Mafchine, während der 
Zylinder in ſchneller Drehung um feine Achſe begriffen ift, der 
Stein durch eine mechanifche Vorrichtung langſam über dem 
Zylinder fortgezogen oder fortgefchoben, in einer Richtung rechts 
winfelig zur Zylinderachfe: die bearbeitete Fläche ift demnach die 
untere. Um an den Rändern der Quader oder Platten gekehlte 
Einfaffungen audzuarbeiten, benugt Daniell eine fehr ähnliche 
Mafchine, deren RafpelsZylinder jedoch ein entfprechendes Profil 
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darbieten, und deßhalb zweckmaͤßig aus größeren und Pleineren 
fehr dünnen Zahnfcheiben zufammengefegt feyn muß. 

4) Robeln. — ÜEbene Flächen auf den cllerweichiten 
Steingattungen, im befondern Alabafter und Thonfchiefer, fönnen 
fehr leicht mittelt Schrob: und Schlihthobel der Tifchler 
(Bd. VII. ©. 485, 488) glatt zugerichret werden, wobei jedoch 
das Eifen verkehrt (die Zufchärfungs:Facette nach vorn gerichtet) 
in den Kaften eingelegt wird, weil es doch nur [haben — nicht 
fhneiden — fann, und ſich in der gewöhnlichen Lage gar zu fchnell 
abfiumpfen würde. 

Auf andere Steine von größerer, aber doch noch mäßiger 
Härte (Marmor, Sandftein u. dgl.) ift dad Prinzip des Hobelns 
— naͤmlich Wirfung eines Schneidwerkzeugs in geraden parallelen 
Zügen dur Drud, ohne Stoß oder Schlag -- nur in fofern ans 
wendbar, ald dad Injtrument eine nicht zu breite Schneide (oder 
gar nur eine Spige) zum Eingreifen darbietet, und ſich mit gerin- 
ger Gefchwindigfeit bewegt, wobei es übrigend ziemlich dicke Theile 
ded Steind abzunehmen im Stande if. Da diefe Methode für 
die Handarbeit theild zu anftrengend, theild zu zeitraubend feyn 
würde, fo gelangt man hiermit von felbft auf die Benügung von 
Stein-Hobelmafchinen, welde mehr oder weniger Ahn- 
lichfeit mit den jest ſchon fehr verbreiteten Metall: Hobelmaichinen 
(Bd. VII. ©. 542) haben, und zur Audarbeitung fowohl ebener 
Flaͤchen als geraden Sims: und Leiftenwerfes vortbeilhaft ange» 
wendet werden fönnen. Die Anordnung ift theild fo getroffen, daß 
der Stein unter dem feſtſtehenden Meißel durchgeführt, theils fo, 
daß der Meißel über den ruhenden Stein hinbewegt wird. Beim 
Hobeln ebener Flächen wird nad) jedem Zuge oder Schnitte, der 
auf ſolche Weife gemacht ift, entweder der Stein oder der Meißei 
in der Querrichtang ein wenig von feinem Plage gerüdt, um bei 
ber nächftfolgenden Bewegung eine andere Stelle der Steinfläche 
unter dad Schneidwerfzeug zu bringen; dieſe VBerfchiebung unter: 
bleibt hingegen, wenn Gefimöglieder ausgearbeitet werden, für 
welche der Meißel nach dem vorgefchriebenen Profile auögefchweift 
feyn muß. Nicht felten werden mehrere Meißel angebracht, welche 
nad) einander auf der nämlichen Stelle, oder gleichzeitig auf ver: 
fchiedenen Stellen arbeiten. Auch gibt es Konftruftionen, wonach 
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die Züge oder Schnitte auf der vertifalen Seitenfläche des Steins 
von oben nach unten gefchehen. In dem bier Folgenden follen 
über die vorzüglicheren befannt gewordenen Hobelmaſchinen -Furze 
Nachweifungen gegeben werden, welche um fo eher genügen dürf: 
ten, als diefe Mafchinen, wenn gleich für manche Bälle fehr em- 
pfehlenswerth, bis jegt noch Feine fehr bedeutende Rolle in der 
Bearbeitung der Baufteine fpielen. | 
Die erfte Stein: Hobelmafchine fcheint jene des Engländers 
Hunter (Direktor der Steinbrüce zu Leys Mill bei Arbroath) 
gewefen zu feyn, und fie vor Allen wird wegen ihrer fchnellen 
und vollfommenen Leiftungen gerühmt. Man findet fie befchrieben 
und abgebildetin: Dingler's polytechn. Journal, Bd. 59, ©. 28; 
polytechn. Centralblatt 1836, Nr. 35, ©. 545; Kunft: und Ge: 
werbe:Blatt des polytechn. Vereind für Baiern, 25. Jahrgang, 
1839, ©. 448. Sie iſt zum Betriebe dur Dampffraft eingerich: 
tet, und befteht aus zwei Hauptvorrichtungen, nämlich dem Bette 
zur Anbringung der in Arbeit genommenen Steine, und dem 
Hobel. Erfteres bildet eine aus Balken und Bohlen zufammenge- 
feste Horizontalfläche, auf welcher mehrere Steine neben einander 
gelegt und durch Werfeilung befeitigt werden; es ruht auf Frif: 
tionsrollen und kann fomit leicht in gerader Linie fortgefchoben 
werden, um alle Theile der Steinoberflächen nach und nach unter 
die Meißel zu bringen. Der Hobel ift ein langer gußeiferner Rah: 
men, welcher ebenfalld auf Sriftionsrollen läuft, deſſen Bewe— 
gungsrichtung aber jene des Betted rechtwinfelig durchkreugt ; 
er geht feinen Weg von 6 Fuß Länge wechfelweife Hin und ber, 
und trägt in ferner Mitte zweierlei Meißel oder Schneideifen: 
Grobeifen und Beineifen, von jeder Art zwei. Diefe Meißel find 
rund und ı Zoll di, mit verfchiedener Zufchärfung: die Grob: 
eifen fpig, die Seineifen mit einer geraden, ı Zoll breiten Schneide. 
Auch Zahneifen fönnen mit WVortheil angewendet werden. Die 
Meißel find auf zwei vertifalen Schiebern angebracht, welche 
mittelft Stellfchrauben erhoben oder niedergelaffen werden , wo— 
durch man die Eifen richtig zur Steinfläche ftellt. Übrigens ftehen 
die Eifen fchräg gegen die obere horizontale Fläche des. Steins, 
auf welcher fie arbeiten, und zwar ift die Neigung der Grobeifen 
entgegengefegt jener der Feineiſen, fo daß erftere nur beim Hin⸗ 
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gange ded Hobels, leßtere nur beim Ruͤckgange thätig find. Die 
zur Zeit unthätigen Meißel heben ſich von felbit auf, fo daß fie 
den Stein nicht berühren, und alfo nuglofes Abfchleifen derfekben 
vermieden wird. Vermöge der eben erklärten Anordnung reißen, 
während der Bewegung des Hobels in der einen Richtung, die 
Grob: oder Spitzeiſen flarfe Furchen in den Stein, imdeu fie 
große Bruchſtücke von demfelben abfprengen; beim Rüdgange 
werden alödann die fiehen gebliebenen Erhöhungen durdy die Fein— 
oder Schlichteifen weggenommen; welche fomit die Steinflädhe 
glatt machen. Zu Ende eines jeden folhen Rückganges findet, 
durch den Mechanismus: felbft, mittelt Zahuſtange und Getrieb 
eine Feine Verfchiebung des Steinblatted Statt, fo daß beim 
naͤchſten Schnitte oder Zuge andere Theile getroffen werden, um 
nah und nad die ganze Steinoberfläche in geraden parallelen 
Streifen zu überarbeiten. Der Gang des Hobels wird ebenfalld 
durch eine an ihm unterwärts befindliche Zabnftange und den Ein- 
griff eined Getriebes bewirkt; Tegtered empfängt durch felbftthä- 
tige Ein: und Ausrüdung einer doppelten Klauenfuppelung die 
erforderliche abwechfelnde Drehung rechtö und links herum. — 
Durch das Herauönehmen der fertigen und Einlegen neuer Steine 
geht feine Zeit verloren, weil diefe Gefchäfte an einer Seite des 
Betted vorgenommen werden fönnen, während die Steine der 
_ andern Seite noch in Arbeit find. Nur muß, wenn die ganze 
Breite des Betted unter dem Hobel durchgegangen ift, erſteres 
wieder in feine anfängliche Lage zurüdgewunden werden, wonach 
das Hobeln der neu aufgelegten Stücke fogleich den Anfang nimmt. 
Sofern die verfchiedenen zugleih auf dem Bette bafefligten Steine 
ungleiche Dicke oder Höhe haben, werden die dünnen durch Unter⸗ 
lagen. dergeftalt erhöhet, Daß fämmtliche Oberflächen nahe in 
einerlei Ebene fich befinden. Die ſchmalen Seitenflähen der Steine 
werden nachträglid) aus freier Hand bebauen; dieß vor dem 
Abhobeln der breiten Flächen zu thun, ink nicht zweckmäßig, weil 
beim Hobely die Kanten mehr oder weniger ausjpringen und un» 
rein werden. — Die Sefchwindigfeit des Hobeld wird zu 3o Fuß 
n einer Minute augegeben, d. 5, derfelbe macht den Weg von 
6 Fuß in.ı2 Sekunden ein Mal, durchläuft folglich in einer Se⸗ 
funde 6 Zoll, Die Verfhiebung des Bettes muß bei Anwendung 
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von ı ZoU breiten Meißeln auch fehr nahe ı Zoll auf jedes Mal 
betragen, und da fie nach je 2 Schnitten oder Zügen, alfo in 
» Minuten 5 Mal, Statt findet; fo find, um ı Fuß Breite des 
Steins zu bearbeiten, 4 Minuten 48 Sekunden erforderlich. Eine 
Anzahl Steine, deren Länge höchſtens 5'/, Fuß; betragen darf, 
und deren Gefammtbreite 10 Fuß ausmadt, wird demnach in 
48 Minuten abgehobelt werden können. Mit diefer Berechnung 
flimmen die Ergebniffe folgender zwei, an der ln angeftell: 
ten Beobachtungen gut überein. 

Erfte Beobahtung. Vier Steine (ed ift nicht angege: 
ben, ob Sand: oder Kalkſteine) von folgenden Dimenfionen : 
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alfo mit einer Gefammtbreite von g Fuß ı ı Zoll, waren in 45 Mi: 
nuten vollendet. 

Zweite Beobachtung. Fünf Steine von nachftehender 
Größe. 
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erforderten, ungeadhtet ihre Geſammtbreite 12 Fuß 2 Zoll erreichte, 
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*) Bei einem dritten Verſuche wurden drei Steine von 12, 16 
und ı8 (zufammen 47) Quadratfuß in 3o Minuten, einſchließlich 
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dad Stellen der Meißel ꝛc. verloren geht, Ffanı man annehmen, 
daß in einer Stunde wenigftend 10 Fuß Gefammtbreite gehobelt 
werden, was — wenn die Steine alle von der größten juläßigen 
Länge (5'/, Fuß) find, eine Gefammtfläche von 55 Quadratfuß 
ausmacht. Dieß würde für eine Woche von 6 Tagen, den Tag zu 
12 Arbeitöjtunden gerechnet, 3960 Quadratfuß ergeben. Die 
wirfliche Leiftung im Großen bleibt jedody hiervon weit entfernt, 
weil ı) gewöhnlich die vereinigt aufgelegten Steine die Fänge 
des Bettes nicht ausfüllen, 2) durch das fpätere Behauen der 
Seitenflächen ein gewilfer Theil der gehobelten Oberflächen wieder 
verloren geht, 3) viele Steine, wenn die bearbeitete Oberfläche 
durch audgelprungene Theile uneben ausfällt, zum zweiten Male 
überhobelt werden müſſen, endlich 4) verfchiedene andere Sto- 
rungen eintreten. Nach den Erfahrungen einer längern Zeit be: 
arbeiteten vier Hobelmafchinen in einer Woche 4400 Quadrat- 
fuß Steine, von welchen wenigſtens die Hälfte auf beiden Seiten 
' abgehobelt wurde, fo daß man die Leitung im Ganzen zu 6500 
bid 7000 Quadratfuß, oder für jede Mafchine zu durchſchnittlich 
1700 Quadratfuß feftfegen fann. Dazu ijt (bei allen 4 Maſchinen) 
an Arbeitslohn 6 8. ı Sch. 6 P., und für Schleifen der Meifel 
ı2 Sch. (zufammen 6 2. 13 Sch. 6 P. oder etwa 64 Gulden 
Konv. Münze) ausgegeben worden, wonach alfo für 100 Qua- 
dratfuß bearbeiteter Steinfläche die Arbeitöfojten nicht ganz 
2 Schilling (57 Kreuzer) erreichen, Der Verbraudy an Stahl zu 
den Meißeln foll auf 1500 Quadratfuß nur ı Pfund betragen. 
Die gehobelten Steine find fo glatt, daß feine oder nur eine höchſt 
geringe Nachhülfe durd Handarbeit erforderlich wird, Vier Ho— 
belmafchinen bedürfen zufammen zum Betriebe nicht mehr als 
a bis 3 Pferdefräfte einer Dampfmafcine. 

Berri in Bafel ftellte 1839, in Verbindung mit dem Me: 
chanifer Merian zu Höllitein im Großherzogthum Baden, eine 
Steinhobelmafchine zufammen, über deren Konftruftion nichts 


der Zelt zum Stellen der Meißel, vollendet; die Dide der weg— 
gehobelten Schichte betrug bei dem erjten 2, bei dem zweiten >/,, 
bei dem dritten ı'/, Zoll. Nach der Ausfage eines Sadhverftändigen 
würde ein englifher Steinmeg mit Handwerkzengen zu dergleichen 
Arbeit 5'/, Tage bedurft Haben. 
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Näheres veröffentlicht worden iſt, die aber ebenfalld den Metall: 
Hobelmafchinen nachgebildet wurde, und demnach einige Ähnlich— 
feit mit Hunter's Mafchine haben wird. Won zwei Arbeitern 
an einer Kurbel bewegt, richtet fie täglich 60 bis 7o, allenfalls 
bis 00 Quadratfuß Platten zu. (Ein Steinmetz liefert dergleichen 
durch Handarbeit 10 bis ı2 Quadratfuß des Tages.) Es fonnen 
auf ihr Steine bis zu q Fuß Länge gehobelt werden. Am zwed: 
mäßigiten wurde gefunden, Drei verjchiedene Arten von Meißeln 
nad) einander anzuwenden, mämlich zuerft ein folcher mit zuge— 
rundeter (bogenförmiger) Schneide; dann das fogenannte Halb: 
eifen von ?’), Zoll Breite mit gerader Schneide; zulegt ein brei: 
teres gerades Eifen, ähnlich dem Scharier:Eifen der Steinhauer. 

Die Hobelmaſchinen für Thonfchiefer, welche man zu Ban— 
gor in Waled benugt, um Billardtafeln u. dgl. abzurichten, 
Sefimswerfe zu Ramineinfajlungen ꝛc. darzuftellen, find im Al: 
gemeinen wie Metall: Hobelmafchinen eingerichtet; die bei Bear- 
beitung ebener Blächen nöthige Querverfchiebung nach jedem Zuge 
oder Schnitte, wird jedenfalld dem Meißel ertheilt; die Bewegung 
in der Richtung des Schnittes aber bald dem Meißel (bei großen 
und fehweren Gegenftinden) bald dem Arbeitsſtücke (wenn diefes 
nicht von beträchtlihem Gewichte if). Charafteriftifch ift die, 
durch die Weichheit des Steins geitattete, große Breite ded Mei: 
ßels, welche ungefähr 6 Zoll beträgt; der Meißel fteht fo, daß 
er mit der Vertifallinie einen Winfel von etwa 3o Grad (alfo 
mit der horizontalen Steinfläche nach der Seite, wohin er ſchnei⸗— 
det, einen Winfel von ı20 Gr.) bildet. Aus dem beften Gußftahl 
verfertige und angemeſſen gehärtet, fann ein folcher Meißel 
ı?/, Zage arbeiten, ehe er von Neuem gefchärft werden muß. 
Geſimswerk von nicht mehr ald 6 Zoll Breite wird mit einem 
einzigen Meißel, deſſen Schneide die erforderlihen Schweifungen 
enthält, dargeitellt. 

Ein weſentlich abweichendes Prinzip bat Pfifter der von 
ihm erfundenen Stein-Hobelmaſchine zu Grunde gelegt; es ift. 
aber nicht befannt, ob mit vollfommen gutem Erfolge. Bon dem» 
felben Grundgedanken ausgehend, nach welchem er feine (oben 
fhon in Kürze befchriebenen) Stein:Sägemafchinen Fonftruirte, 
fuchte er auch das Ebnen der Steinoberflächen durch fägenblatt: 
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ähnliche Vorrichtungen mit Zähnen zu erreichen, und vereinigte 
fogar diefe Art Hobelmafchine mit der Sägemafchine zu einem 
einzigen Ganzen (|. die Befchreibung und Abbildung im Kunft« 
und Gewerbe:Blatte des polptechnifchen Wereind für Baiern, 
31. Jahrg. oder Baud 23, ı845, S. 351). In der That faun 
die Darstellung einer ebenen Steinfläche dadurch gefchehen, daß 
man eine dünne Platte von derfelben abfägt, und aus dieſem 
Geſichtspunkte ift die Wirkung der Pfilter’fchen fogenannten Ho— 
beimafchine zu betradhten, nur mit der Bemerkung, daß jene 
Platte (bei ihrer geringen Stärfe und der vermöge der unregel- 
mäßigen Außenfläche fehr ungleichen Dice) in Stuͤckchen zerbricht, 
folglich das Fortfchreiten des Sägeblattö feine Schwierigkeit fin» 
det, felbft weun es ſchmal und an einer diden eifernen Faſſung 
befeftige ift. Die Einrichtung eines ſolchen Blattes, hinfichtlich 
feiner Zähne, iſt ähnlich wie die des in Fig. 2 (Tafel 377) ger 
jeichneten Sägeblatted. Zwei dergleichen Werkzeuge find in hori- 
jontaler Lage (in einer gemeinfchaftlichen Ebene, etwas niedriger 
als die horizontale obere Fläche des Steind) angebradht, und 
liegen unbeweglich, während der Stein zwifchen ihnen fidy ſort⸗ 
‚bewegt; allein nad) jedem Hin: oder Hergange ded Steinblocks 
werden, vermittelt langer Stellfchrauben, beide Schneidinftrus 
mente ein wenig näher gegen einander, auf die Mitte zu, vors 
gerückt, um beim nädhften Gange ein erneuerted Einfchneiden zu 
bewirfen, bis auf ſolche Weife nach und nach die ganze Ober: 
fläche ded Steins befchnitten ift. Analog ift die Vorfehrung zum 
Glattſchneiden oder Abhobeln der vertifalen Seitenflächen. — Es 
ift klar, daß man auch das mit Gelenfzähnen verfehene vertifale 
Sägeblatt (Taf. 377, Big. 3, 4) nach der vorfteheud erflärten 
Merhode zum Ebnen der Steine anwenden fann, wie Pfifter 
neuerlich auch gethan hat; nur entjteht der fehr gewichtige Zweifel, 
ob hierbei nicht ein Machgeben und Ausweichen Statt finden 
werde, wodurdh man alle Sicherheit verliert, eine glatte und 
genaue Flaͤche zu erzeugen. Es wird angegeben, daßdie Mafchine 
mit einem einzigen folchen Blatte in einer Stunde q Quadratfuß 
Marmor oder 27 Quadratfuß mittelharten Sandftein glatt bear: 
beitet (abhobelt). 

Schließlich ift der SteinHobelmafchine von Myers: in 
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London (patentirt 1845) zu gedenken, deren Befchreibung und 
Abbildung ſich im Repertory of Patent Inventions, April 1846, 
und in Dingler's polytechn. Journal, Bd. 100, S. 254, be: 
findet. Zwifchen zwei flarfen vertifalen Ständern ift ein breiter 
und dicker Gußeifenblod auf und nieder beweglich, welcher mit 
einer Anzahl (bid 40 und felbft 54) horizontaler und paralleler 
vierecfiger Löcher zum Einfteden der Schneidinftrumente durch» 
boprt ift. Diefe Inſtrumente liegen, zufolge der regelmäßigen 
Anordnung der Löcher, in Reihen dergeftalt, daß fie die vertifale 
Seitenfläͤche des, unbeweglich vor der Mafchine flehenden, Steine 
in geeigneter Weife treffen, wenn der eiferne Block vermittelft 
einer fräftigen Schraubenfpindel langſam von oben nad) unten 
getrieben wird. Die Meißel oder Schneideifen ragen defto weiter ' 
aus dem Blocke hervor, je weiter oben fie ihren Pla haben, fo 
daß die zuerft angreifenden unteren vorarbeiten, und die fpäter 
fommenden obern die Ausbildung der Steinflähe vollenden. Um 
Geſimſe zu hobeln befinden fich in jeder vertifalen Reihe b Meißel; 
die unterften haben eine ſolche Beftalt, daß fie eine Korm hervor: 
bringen, welche nur ein ſchwaches Vorbild von dem beabfichtigten 
Geſimsprofile darftellt; jeder folgende Meißel nähert fich diefem 
Profile mehr, und der oberfte ift ganz genau darnach geformt, 
weil er die gänzliche Vollendung bewirken muß. — Es fann nicht 
geleugnet werden, daß der Orundgedanfe diefer ganzen Erfindung 
höchſt einfah und zweckmäßig erſcheint; aber die erforderliche 
große Menge von Meifeln, deren richtige Schleifung und Stel: 
lung gewiß ihre bedeutenden Schwierigkeiten hat, und unter wel: 
hen bald Der, bald Jener eine Befhädigung erleiden wird, mag 
in der Ausführung wefentliche Hinderniffe erzeugen. 

5) Drehen (Dredfeln). — Die Darftellung runder Ge: 
genitände aus Stein durd Anwendung der Drehbank und fchnei« 
diger Werfzeuge befchränft ſich gänzlich auf Objekte von geringer 
oder mäßiger Größe, und auf weiche oder mittelmäßig harte 
Steingattungen. In andern Fällen muß man feine Zuflucht zum 
Behanen nehmen, und höchſtens dad Schleifen und Poliren ift 
alsdann mit Hülfe der Drehbank zu verrichten. Die Herftellung 
von Stein: Zylindern vermittelt der Kronenfäge ift bereits oben 
befchrieben. 
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Einrichtung und- Gebrauchsweife der Drehbank mit ihren 
Hülfsgeräthen kann bier als befannt vorausgefegt werden (f. Art. 
Drehslerfunftim IV. Bande). ‚Über die Behandlung einzelner 
Steingattungen im Befondern ift jedoch Folgendes anzuführen: 

Alabafter läßt fich auf der Drebbanf fehr leicht bearbei- 
ten ; man gebraucht dazu nur wenige Arten von Werfzeugen, näm« 
lich Spipftähle zum Vordrehen aus dem Groben, Flach- oder 
Schlichtſtaͤhle zum Feindrehen — Beide von der Beichaffenheit, 
wie fie bei den Meffingdrehern üblich find; ferner zum Dreben 
frummliniger Profile ein Paar gewöhnliche Tifchler:Stechbeitel, - 
von welchen man den einen fonver, den andern fonfav bogenför: 
mig anfchleift. Die Spigftähle der englifhen Alabafterdreher find 
vierfantig und von der Befchaffenheit wie jene für Marmor (f. un- 
ten); in Stalien zieht man einen dreifantigen Spitzſtahl vor, 
welcher dadurch bergeftellt wird, daß man eine alte dreieckige geile 
an ihrem Ende etwas ftumpf anfcleift. 

Über das Drehen des Meerfhaums ift im XI. Bande 
S. 532—537 ausfuͤhrlich gehandelt. 

Thonfchiefer dreht man mittelft der für Eifen gebräud): 
lihen großen Drebhaden, fo wie der anderen auf Eifen und 
Meiling anwendbaren Werkzeuge, fowohl aus freier Hand als 
mittelit ded Supports. Er iſt auf den ausgehenden Kanten feiner 
Blätter oder Schichten viel härter, als auf deren Fläche. 

DSerpentin und Topfftein werden meiftentheild im 
frifch gebrochenen Zuftande verarbeitet, weil fie dann am weich: 
ften find; durch das Austrodnen an der Luft nehmen fie beträcht- 
lich an Harte zu. Für diefe Steinarten dienen die nämlichen. 
Drehwerfzeuge, welche man auf Ihonfchiefer gebraucht. 

Zum Drehen ded Marmors ttellt man fid) eine Art Spip- 
ftahl auf folgende Weife dar: Eine vierfantige Stange des beften 
Gußſtahls, gegen 2 Fuß lang und !/, bis ®/, ZoU did, wird an 
jedem ihrer Euden zu einer fchlanfen, 2 Zoll langen Spige aus: 
gefchmiedet, dann gehärtet und ſtrohgelb angelaſſen; um. diefe 
Spigen zu fhärfen, wet man zwei gegenüberliegende Flächen 
derfelben auf einem Sandfteine. Beim Gebraud) wird das Werf- 
zeug unter einem Winfel von 20 bis 3o Grad gegen die Ober: 
fläche des Arbeitäftides geneigt angehalten, während man Wafr, 
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fer auf den Marmor tröpfeln läßt; damit der Stahl nicht ſich er⸗ 
bigt nnd die Härte verliert. Trogdem flumpft er ſich fchnell ab, 
und muß oft wieder auf die angegebene Weife gefchärft werden. 
Judem hierbei immer nur auf zwei Seiten weggefdhliffen wird, 
geht die Spige allmälig in eine fhmale Schneide über, deren 
Breite man nicht über ein Achtelzoll anwachſen laſſen darf. Iſt 
diefe Grenze erreicht, fo muß die Spige durch Ausfchmieden wie: 
der Dünn gemacht und auf die urfprüngliche Geftalt zurüdgeführt 
werden. Zum Drehen feiner Reifen, Gefimsglieder u. dgl. 
wendet man einen zarteren Spipftahl von der nämlichen Form 
an. Andere Arten von Drebwerfzeugen werden auf Marmor ges 
wöhnlich nicht gebraucht; namentlich find alle jene mit breiten 
. Schneiden ganz untauglih: was mit den Spigftählen nicht er: 
reicht werden fann, muß man dem a ud Scleifen-der 
Arbeit überlaffen. 

Die Bearbeitung des Flußſpaths auf der Drehbanf wird 
fehr vollfommen in England (Derbyfhire) ausgeübt, und unter 
liegt bedeutenden Schwierigkeiten. Da nämlich die Maile des 
Steins aus zufammengehäuften Kryftallen befteht, (weßhalb fie 
wie Durch und durch zerfprungen ausfieht), und von diefen Kry— 
jtallen wegen ihres vierfachen Blätterducchganges Außerft gerne 
Theilchen abfpalten; fo ift es nicht leicht, eine glatte Oberfläche 
zu erlangen, und oft erfolgen fogar Brüche. Selbft unter den 
beiten Flußſpath-Drechslern find daher wenige im Stande, fehr 
dünnwändige hohle Gegenftände (Vafen, Becher, Schalen :c.) 
zu verfertigen *), was nur mitteljt des folgenden Kunftgriffes bei 
der größten Behutfamfeit gelingt. Mittelſt Spigeifen und eines 
hölzernen Schlägeld wird der Stein durdy Behauen aus dem 
Groben vorgerichtet; dann erhigt man ihn und reibt ihn mit gel« 
bem Harz, welches darauf ſchmilzt, etwa ein Achtelzoll tief eins 
dringt, und die Kryitalle zufammenfittet. Sodann wird er aus 
dem Groben abgedreht und ein wenig ausgehöhlt; wieder erhigt, 
mit Harz eingerieben und weiter auögedreht. Mit fhrittweifer 
Wiederholung diefer Operationen fährt man bis zur Vollendung 
fort. Sobald die Wanditärfe des Gefäßes fich ziemlich verringert, 
befördert man die Haltbarkeit deffelben durch Außerliches Umwin— 


*) Kleine Bafen, Büchfen u. dgl. find oft nur ı Linie bis » 24 Linie did; 
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den mit dünnem Drabte. Schließlich, wenn das Stück fo dünn 
geworden iſt, daß eö beim Durchfehen die Farbe Har und ſchön 
zu erfennen gibt, verfieht man es zum legten Mahle mit Harz 
und polirt es in derfelben Weife wie Marmor. Der Blußfpath 
nimmt jedoch, feiner größern Härte wegen, nicht fo fehnell und 
leicht al6 Marmor den Glan; an, und immer bleibt ein wenig 
Harz in den Auferft feinen Sprüngen der Oberflächen zurück, wo 
man ed zum Theil an der mehr oder weniger tief eindringenden 
branngelben Bärbung erfennt. — Das einzige zum Flußſpath⸗ 
Drehen anwendbare Werkzeug iſt der Spigftahl. 

Sandfteine, namentlid die am gewöhnlichen vorfom« 
menden weicheren Varietäten derfelben, werden nicht felten auf der 
Drebbanf bearbeitet, um Sodel, Baluftraden, Formen für die 
Zinngießer und manche andere runde Gegenflände daraus darzu— 
ftellen. Man bedient fi Hierzu des Spitzſtahls, wie für Mar: 
mor. Zum Abdrehen der runden Schleifiteine in den Werkſtaͤtten 
(wenn diefelben Durch längeren Gebrauch unrund geworden fiud) 
wendet man gewöhnlich eine alte Beile an, welche auf a bis 3 Zoll 
weit vierfantig und verjüngt anusgefchmiedet wird, fo daß fie am 
Ende nur ein Achtelzoll im Quadrat ftarf bleibt; worauf man fie 
wieder härtet. Man jtügt dieſes Inftrument auf eine Unterlage 
nahe am Umkreiſe des abzudrehenden Steins, neigt ed um 20 
bis 3o Grad nach unten, und wendet es fehr oft um, wodurch 
jedeömahl eine neue wirffame Spige entiteht. Zulegt wird der 
Stein mit einem flachen Stüde Eifen oder Stahl, oder dur 
Reiben mit einem andern Stücke Sandftein geglättet. 

6. Bohren. — Wenn man hierunter (nad) dem eigentli- 
chen Sinne des Ausdrufs) nur diejenige Verfahrungsweife ver: 
fiehen will, wobei durch ein ſchneidiges Werfzjeug, ver . 
möge angemeflenen Drudes und einer Drehung um die 
Ach ſe, dad Material zerfleinert fortgefchafft wird, um ein Loch 
oder eine zylindrifche Vertiefung zu erzeugen: fo ift dad Bohren 
in Stein von fehr befchränfter Anwendung. Viele Steinarten 
fegen ſchon durch ihre große Härte und Feſtigkeit einen zu bedeu« 
tenden Widerftand entgegen, und alle, felbit die weicheren, wir: 
fen dergeftalt ſchnell abnugend auf die ftählernen Bohrſchneiden, 
daß die Arbeit zeitraubend und foftfpielig wird, Da nämlich bei 
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der Sprödigfeit der Steine, micht wie aus Hol; oder Metall zu: 
fammenbängende Späne gefhnitten werden fönnen, fondern die 
abgelöften Theile zerbrödelt oder zermalmt, ald Sand oder fand- 
artiged Mehl erfcheinen ; fo arbeitet der Bohrer fortwährend un: 
ter Umftänden, welche eben fo fehr und oft in noch höherem Grade 
feine eigene Zerflörung begünftigen , «ld das Kortfchreiten der 
Bohrung befördern: die fcharfen Steintheildhen wirfen auf ihn 
wie ein, wahres Schleifpulver, und führen ungemein bald die Ab: 
fumpfung der Schneidfanten herbei, wodurd deren Wirkung 
aufhört. Daher it das Bohren nad den für die Metallarbeit 
üblichen Methoden nur in fo fern mit genügendem Erfolg auf 
Steine anwendbar, ald deren Härte und Feſtigkeit nicht einen 
mittlern Grad überfteigt und es fich ausfchließlih um Darftel: 
lung Kleiner Löcher handelt. Demnach find Alabafter, Thonfcie: 
fer, Serpentin, — jchwieriger fhon Marmor und die gewöhn: 
lihen milden Sandfteine, — mit den auf Eifen und Meiling 
dienlihen Bohrern und dazu gehörigen Bewegungsapparaten 
(Bohrrolle, Kennfpindel, Bruftleier) zu behandeln, wenn man 
Löcher bis etwa zu einem halben Zoll Durchmeſſer zu bohren hat. 
Hierbei ıft e8 vortheilhaft, das Bohrloch ſtets mit Waſſer gefüllt 
zu erhalten, welches theild das Bohrmehl von den Schneiden weg- 
ſpült, theild die Erhigung des Bohrers verhindert und dadurch 
deifen Härte fonfervirt. 

Zu Steinen von beträchtlicher Härte (;. B. Granit, Por: 
phyr, Achat) müſſen Feine Löcher mit Hülfe von Schmirgel ein: 
oder durhgefchliffen werden, was ein von dem eigentlichen 
Bohren weſentlich verfchiedener Prozeß iſt, obfchon der technifche 
Sprachgebraud auch hierfür fich des Ausdruds Bohren zu ber 
dienen pflegt. Der Bohrer ift alddann weder mit Schneiden ver 
fehen, noch überhaupt von Stahl gemacht; er befteht vielmehr 
aus cinem fupfernen oder eifernen Stifte, deilen Endfläche win: 
Belrecht zur Achſe abgerichtet und etwas rauh gemacht ill. Man 
gibt Schmirgelpulver mit Ohl daran, und bewirkt die Umdrehung, 
unter Anwendung eines mäßigen Druckes, mittelft Bohrrolle und 
Drebhbogen, oder auf einer Drehbauk. Die zwifchen den Bohrer 
und den Stein gelangenden Schmirgelkörnchen müſſen ſich mehr 


oder weniger in der Oberfläche des eritern feſtſetzen (weßhalb dem 
Te hnol. Enchfloy. XVI Bd. 21 
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Eifen das weichere Kupfer vorzuziehen ift), werden davon herum: 
geführt und reiben nad) und nach feine Theilchen ab, welche fich 
mit denn Ohle vermengen, während der Schmirgel felbft allmälich 
feine Schärfe verliert. Bon Zeit zu Zeit muß man deßhalb den 
Bohrer reinigen und mit frifchem Schmirgel und hl verfehen. 
Die Arbeit geht jedenfalls fehr langfam von Statten. Wenn we: 
gen der Größe des beabfichtigten Loches dad Merausfchleifen der 
ganzen Steinmaſſe zu viel Zeit erfordern würde, gebraucht man 
(wie zum Glasbohren, Bd. II. ©. 592) einen röhrenförmigen 
Bohrer, der nur eine ringförmige Furche ausarbeitet, worauf 
man — wenn nicht gänzlich dDurchgebohrt wird — den innerhalb 
dieſer Furche ftehenden Steinzapfen mit Meißeln weghaut. Diefe 
Methode bildet den natürlichen Übergang zur Anwendung der 
fogenannten Kronenfägen, welche weiter oben — in dem vom 
Steinfägen handelnden Abfchnitte — ſchon beſprochen worden find, 
und öfters zur Verfertigung jteineruer Röhren gebraucht werden. 

Wiewohl nach dem oben Sefagten, die Anwendung gewöhns 
licher Bohrer faum mehr — wenigftens nicht mehr mit Vortheil 
— Statt finden fann, fobald Föcher von etwas beträchtlichen 
Durchmeifer in Sandftein, Kalfftein zc. herzuftellen find; fo ift es 
doh Hunter gelungen, einen für ſolche Bälle geeigneten und 
fehr wirffamen Bohrapparat zufammenzuftellen, indem er auf den 
Gebrauch eines Bohrers mit eigentlihen Schneiden Verzicht 
leitete, und den Vorgang auf ein gewaltfames Wegfprengen 
feiner Steintheile berechnete, wobei dad Werfzeug, unter genüs 
gend ftarfem Drude, feiner fpigwinfeligen Kanten bedarf. Fig. 10 
und nı (Taf. 379) find zwei verfchiedene Aufriffe (vordere und 
Seiten: Anfiht) diefer Vorrichtung. Der Bohrer u beiteht aus 
eıner flach gefchmiedeten, dann glübend gewundenen Stahlfchiene, 
deren ſchmale Seitenflächen, zufolge der legtgedachten Behandlung 
die Cage von weiten Schraubengängen eines doppelten Gewindes 
angenommen haben. Hierin ſtimmt er alfo mit den amerifanifchen 
gerwundenen Holzbohrern überein, deren Befchreibung im IT. Bande, 
&.582—583 mitgetheilt ift. Vom diefen weicht jedoch der gegen» 
wärtige Steinbohrer wefentli Durch die Art der Zufchärfung ab. 
Er ijt nämlich am untern Ende gerade abgefchnitten und hier durch 
Schleifen dergeftalt dünner zulaufend geformt, daß er eine zur 


a” 


Bohren in Stein. 323 


⸗ 
Achſe rechtwinkelig ſtehende ſtarke Kante (ähnlich der eines großen 
Schraubenziehers) darbietet. Das Geſtell iſt trankportabel, und 
wird auf dem Steine A auf die aus den Zeichnungen erſichtliche 
Weiſe angebracht. Es wird aus zwei parallelen vierfantigen Stahl: 
ftangen o, o zwei auf diefen verfchiebbaren, mittelft Drudfchrau: 
ben 1,1 zu befefligenden Hülſen m, m, der die lepteren verbinden: 
den Bafid n, und dem bierauf flehenden Bügel p, p gebildet. 
t, t ift eine eiſerne Schraubenfpindel, welche bei q in dem, Bügel 
ihre Mutter hat, und an dem Kreuze v, v umgedreht wird. Ju 
dem Kopfes diefer Schraube ftedt das obere Ende des Bohrers u, 
welcher ſonach die drehende und niederfteigende Bewegung von t 
mitmachen muß. Dabei wird feine untere Endfante ftetig mit 
großer Kraft in den Stein eingedrüdft, und er muß folglich ver« 
möge der Umdrehung die hierbei gefaßte dünne horizontale Stein: 
ſchicht wegfprengen. Es ift fhon oben der Vergleich diefes Boh— 
rerd mit einem Schraubenzieber aufgejtellt worden; man wird in 
der That die Art feiner Wirkung augenblidlich begreifen, wenn 
man ſich einen Schraubenzieher ftarf auf eine Flaͤche niedergedrückt 
und zugleich in Umdrehung gefegt vorftellt. Die Windungen der 
Bohrftange mahen, daß das abgelöfete Steinmehl fich in ihnen 
binauffchiebt und oben aus dem Loch tritt; fie geben aber auch 
dem Werkzeuge die möthige Steifigfeit, und verhindern deſſen 
Biegung. Um in diefer Beziehung noch mehr gefihert zu feyn, 
gebt der Bohrer durch eine paſſende zylindrifch ausgebohrte Büchfe 
im untern Theile des Geftelld; den bereits in den Stein einge 
drungenen Theil führt und ftügt das Bohrloch felbft. Jene Büchfe, 
von der man bei r nur den oberften Rand fehen fann, ift ihrer: 
feitö wieder in eine zweitheilige, durch vier Schraubbolzen an dem 
Bügel p befeftigte Kapfel k, k geftellt, und darin durch einen 
Splint oder Keil y an der Drehung gehindert. Zufolge diefer 
Anordnung fann man, wenn ein anderer Bohrer u (zu größeren 
oder Meineren Löchern) mit der Schraube t verbunden wird, jedes 
Mal leicht auch die Büchſe r auswechfeln. — Um den Apparat 
jum Gebrauche vorzurichten, Tegt man auf den Stein zwei Quer- 
bölzer c, c, auf diefe die Stangen o, o, und hierüber wieder die 
hölzernen oder eifernen Sättel d,d. Durch ein Loch in jedem der 
legteren geht die Schraubenfpindel £, g eines eifernen Ankers (f. auch 
21* 
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Fig. 12) der in h fi) gabelartig fpaltet und mit zwei unter den 
Stein hinein greifenden Klauen i, i endigt. Zieht man nun Die 
Muttern e,e auf den Schrauben fg fcharf an, fo wird die ganze 
Bohrvorrichtung über dem Steine feit gehalten, und man hat noch 
die Freiheit, fie längs der Stangen o, o zu verfchieben; kann alfo 
mehrere in einer geraden Linie liegende Löcher nad) einander bob: 
ren, ohne den Apparat vom Steine loszumachen. Da der Bohrer 
bei jeder feiner Umdrehungen um fo viel fortfchreitet, als die 
Sanghöhe des Schraubengewindes auf t beträgt, fo läßt ſich 
hiernach leicht die zu einem Loche von beſtimmter Tiefe erforder: 
liche Zeit veranfchlagen. Jenes Schraubengewinde darf nicht fehr 
grob feyn, weil alsdann der Widerfland im Bohrloche zu groß 
ausfällt; aber auch nicht zu fein, weil ed in diefem Falle der 
gehörigen Dauerhaftigfeit entbehren würde. Es fheint, als Fönne 
man (in Ermangelung aller Erfahrungsangaben) etwa eine Linie 
Sanghöhe ald zwecmäßig annehmen, da doch jedenfalld eine 
ziemlich weiche Steingattung vorausgefegt werden muß. Würden 
nun vielleicht 12 Drehungen in einer Minute vollbracht, fo fönnte 
man hiermit einen Zoll Tiefe erreichen, und bedürfte alfo z. ©. 
ju einem 2 Fuß tiefen Loche nur 24 Minuten. — Der Jngenicur 
Leslie har die Hunter’fche Bohrmafchine bei den Hafenbauten 
zu Arbroath ein ganzes Jahr hindurch anwenden laffen, um Löcher 
von 13), Zoll Weite und g bis 24 Zoll Ziefe zu bohren (ed wird 
nicht angegeben, in welcher Art Steine); die Summe der Längen 
aller Löcher betrug 30,000 Fuß. 

Dad am algemeinften übliche, einfachite und wirffamfte 
Mittel, in Steinen Löcher von ı Zoll Durchmeifer aufwärts bis 
zu beliebiger Größe darzuftellen, befteht in dem Aushauen 
mittelt Meißeln, die man wohl Steinbohrer zu nennen 
pflegt, obwohl fie nicht verfchieden wirken von anderen Meißeln, 
womit man äußere Flächen fteinerner Werkſtücke bebaut, nämlich 
durch Abfprengen größerer oder Fleinerer Steinftüdcdyen. Diefer 
WVerfahrungsart ift bereits an einer frühern Stelle als des Mittels 
gedacht worden, durch welches man die zur Schießarbeit in den 
Steinbrüchen erforderlichen Bohrlöcher darftellt; fie wird aber 
auch bei zahllofen anderen Gelegenheiten angewendet. Jeder 
gewöhnliche ftarfe Meißel ift dazu brauchbar, fofern er nur genü⸗ 
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gend lang (um auf die erforderte Tiefe eindringen zu fönnen) 
und fo ſchmal ift, daß feine größte Breite den vorgefchriebenen 
Durchmeſſer des Loches nicht erreicht. Die Arbeit geht aber am 
rafcheften vor fich und fällt am beften aus, wenn die Schneide 
weder zu fchlanf noch zu kolbig zugeichärft ijt (damit fie Dauer: 
baftigfeit mit zureichender Schärfe vereinigt), und wenn ihre 
Breite nur fehr wenig unter dem gewünſchten Durchmeſſer des 
Loches bleibt. In erfterer Beziehung muß auf die Härte des zu 
bearbeitenden Steins Rüdficht genonmen werden, wonach der 
Zufhärfungs: oder Schneidwinfel etwa zwifchen 3o Grad (für 
die weichiten Arten), und 70 oder Bo Grad (für die härteften) 
Ihwanft. Sehr zweckmäßig gibt man den Steinbohrern, mit wel» 
hen auf hartem oder fehr hartem Material gearbeitet werden muß, 
die Geſtalt der Fig. 8 (Taf. 379), wo ab die Schneide, c eine 
Verdifung oberhalb derfelben, und d den (nicht in feiner vollen 
Fänge dargeflellten) Stiel bezeichnet. Bohrer wie diefer — näm— 
lich mit einfacher Schneide — nennt man Meißelbohrer, 
zum Unterfchiede von den Kromenbohrern, Fig. 9, welde 
jwei unter rechtem Winfel ſich Freuzende Schneiden ef und gh 
befigen. Letztere find fchwieriger zu verfertigen, daher Fofifpicliger; 
wirfen aber fchneller und erzeugen leichter ein regelmäßig rundes 
Loch. Beide Arten gebraudyt man auf gleiche Weife, indem man 
fie nach der Richtung des auszuarbeitenden Loches auffegt, auf 
das Ende des Stield mit einem eifernen Hammer oder hölzernen 
Klöpfel ſchlägt, und mac jedem Schlage den Bohrer ein wenig 
um feine Achfe dreht, damit feine Schneide andere Stellen auf 
dem Grunde des Loches trifft. Je weicher oder zerfprengbarer 
der Stein ijt, defto größer fann die erwähnte Drehung feyn, und 
deito ſtaͤrkere Steintheile werden alddann durch jeden einzelnen 
Schlag abgetrennt. (Man vergleiche auch Bd. IX. Seite 369.) 
Das Ausmeißeln fehr großer Löcher mit dem Handmeijel iſt 
ein höchſt zeitraubendes und dadurch koſtſpieliges Gefchäft, zumal 
ed hierbei nicht angeht, dem Meißel eine Breite glei dem Loch: 
durchmeſſer zu geben, fondern mit weit fchmäleren Eifen, in fehr 
hartem Geſtein fogar mit Spigeifen gearbeitet werden muß. Man 
bedient fich deßhalb in Fällen, wo diefe Aufgabe fid) häufig wies 
derholt, mit großem MVortheil einer Mafchine, die man Stein 
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benden) Bohrkopf trägt. Die Hebung diefer beiden vereinigten 
Theile erfolgt durch gußeiferne Daumen ı, 2, 3, 4, 5, 6 der 
hölzernen Welle W, mittelit zweier gleicher einarmiger Hebel 
wie a b, von dem Punkte e aus. An diefer Stelle ift auf die 
Bohrftange ein hölzerner Kolben A (vergl. mit Fig. 2 den nad 
größerem Maßitabe gezeichneten Durchſchnitt Fig. 4) loſe aufge: 
fehoben, welcher unten mit eifernen Reifen gebunden, obew mit 
einer eifernen Kappe nn bededt iſt, und zwei Sperrfegel de f 
trägt. Damit legtere in die Bohrſtange eingreifen fönnen, iſt diefe 
mit rund berumgehenden Kerben verfehen, was dadurd erreicht 
wird, daß man fie auf der Drebbanf in Geſtalt vieler'an einander 
gereihter abgeilugter Kegel gedreht hat. Auf dem Kolben A ſchiebt 
jich ferner ein eiferner Ring mm, Fig. 4; daran fipen die Za: 
pfen ec (weldye quer durch die Hebel ab gehend, die Verbindung 
jwifchen diefen und dem Kolten vermitteln), fo wie zwei Klü- 
gel g,g, von denen jeder in einem länglichen Loche den Arm d 
eines der zwei Sperrfegel umfchließt. Die beiden Hebel ab find 
bei b mitteljt eines Breteö verbunden, gegen welches von unten 
die Daumen ı, 2, 3, ..... fih anlehnen, um die Hebel gleich: 
zeitig ald ein, um die Zapfen bei a drehbares, rahmenförmiges 
Ganzes in die Höhe zu heben. Dabei bewegt fic der Ring m gleich— 
falls empor. Tehnt fi gegen den vorfpringenden Rand der 
Kappe nn, nimmt hierdurch den Kolben A, und vermittelft der 
Sperrfegel die Bohrſtange mit. Iſt der Hub vollendet, fo fällt 
die Bohrflange und gleichzeitig der Kolben A nieder. Letzterer wird 
hierbei von einer etwas weichen Unterlage (einem mit einem Kiffen 
bedeckten Brete) DD, Big. ı, 2, aufgefangen, und kommt zeiti: 
ger in Ruhe als der Ring mm, welcher — nachdemder Kolben A 
ſich aufgefegt hat — noch einen geringen Fallraum zu durchlaufen 
hat, bis er von einem Abjage des Kolbens bei 1,1 ebenfalls auf: 
gehalten und zum Stillſtand gebracht wird. Diefes fehr fur; 
dauernde Niedergeben ded Ringes m (während der Kolben ſchon 
rubt) reicht hin, um mitteljt der Flügel g, g die Arme der Sperr: 
kegel fo weit berabzuziehen, daß die Kegilf, f jelbit aus der Bohr: 
fange ausgelöfet werden; werauf nunmehr die Bohrſtange BB’ 
allein zu fallen fortfährt. Diefer etwas fomplizirte aber höchſt 
finnreich auögedachte Mechanitmnd iſt bier deßbalb nöthig, weil 
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die Bohrftange bei der allmälichen Vertiefung des Bohrloches 
immer tiefer und tiefer zu ftehen fommt, folglich der Punft, wo 
fie zur Hebung angefaßt werden muß, entfprechend weiter an 
ihr hinauf rückt. 

Das obere Ende C der Bohrſtange ſchiebt fi durch ein 
Sperr-Rad O (vergleiche den Grundriß Fig. 3). Bei dem Auf: 
fleigen des Kolbens A wird von demfelben eine Stange G G’ 
gehoben, welche bei G’ in einen Winfelhebel G’ HI (Fig. ı) 
eingreift und dejfen Ende I zurüddrüdt. Diefed Ende I.nun 
zieht (Fig. 3) den um L drehbaren Bügel LK I von K nad I 
bin, wodurd der Schiebfegel M das Sperr-Rad O, und fomit 
auch die Bohrftange ein wenig dreht. Während die Leptere nad}: 
ber fällt, geht der Bügel IK L, vermöge des Gewichtes der 
Stange GG’ in feine anfängliche Lage zurüc, indeß das Sperr. 
Rad durch den Sperrfegel N verhindert wird, der ridfehrenden 
Bewegung ded Schiebfegeld M etwa zu folgen. 

r, Big. ı, 2, it das Wailerzuführungsrohr, von dem ein 
Zweig in s fich erhebt und dann horizontal nach s’ bis nahe an 
die Bohrftange geht, an welcher hinab das Waller in das Bohr: 
loch läuft. \ 

Die fleinften Bohrungen, welche die Dresdener Steinbohr: 
wafchine herjtellt, Haben einen Durchmeſſer von 2 Zoll und ent» 
eben — da fie in maffivem Steine angefangen und durchge: 
führt werden müffen -— durch Zermalmung des Materiald. Den 
hierzu dienenden Bohrkopf zeigt Fig. 5 in Aufriß, Längendurch: 
ſchnitt und Endunfiht oder Grundriß. Er enthält ſechs im 
Kreife angeordnete Meißel, von welchen drei, 0, o, 0, fo flehen, 
dag ihre Schneiden in die Peripherie des Bohrloches fallen, 
während die übrigen, v, v, v, nach der Richtung von Halbmeſ— 
fern geſtellt find. Außerdem befinder fih im Mittelpunfte ein 
u Meißel w, der etwas (ungefähr um */, Zoll) länger iſt, 
ia, den Bohrer führe, indem er fletö in der Arbeit voraus 
RE fi ein kleineres Loch auf dem Grunde des weiten 
—— = ausarbeitet. Diefer Heine Bohrfopf ‚wird direft 

Stange B angefchraubt, wie der Durchfchnitt zu erfen: 
nen gibt. | 


Nachdem die Steine mit einem zweizölligen Loche durch und 
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durch verfehen find, wird ein zweiter, dritter Bohrfopf u. ſ. w. 
nach Erforderniß an der Stange befeftigt und durdhgetrieben, um 
allmälig die Bohrung zu der geforderten Weite zu bringen. 
Diefe fpäter angewendeten (Erweiterungd-) Bohrföpfe ha: 
ben ftatt des mittlern Meißeld einen vorfiehenden zylindrifchen 
Zapfen von ſolcher Die, daß er in dad vorhandene Loch paßt 
und eine Führung abgibt. Uebrigens find daran die im Kreife 
geordneten (in entfprechend größerer Anzahl vorhandenen) Meißel 
ebenfalls wechfelweife nach der Richtung der Peripherie und nad 
jener des Halbmeſſers geitellt. Dieß wird einiger Maßen aus 
der Durchfchnittzeihnung Fig. 6 deutlich, wo int, u zwei die: 
fer verfchiedenen Meißel angegeben find, und mit x der Zapfen 
bezeichnet ift. Solche größere Bohrföpfe werden mit einem run» 
ben Loche auf die Bohrftange B gefhoben und vermictelft einer 
Druckſchraube z daran befeitigt. Sie fchlagen ziemlich beträcht: 
lie Steinſtücke ab, welche durch das fchon vorhandene Loch Hin« 
abfallen und zwifchen den hölzernen Unterlagen F, F des Steins 
(Big. », 2) einen Ausgang finden. Gewöhnlich geichicht die Er: 
weiterung der Bohrung von 2 zu2 Zoll, fo daß in Allem zu einer 
6 Zoll weiten Röhre drei, zu einer 10 Zoll weiten aber 5 Bohr: 
föpfe nach einander angewendet werden. Wenn die Bohrftange 
durhfchnittli bo Mal in einer Minute, und zwar gegen b ZoU 
hoch, gehoben wird, fo find zum Ausbohren von ı Zoll Stein in 
der Richtung des Halbmeſſerd bei einer Röhrenlänge von 5 Fuß 
im Mittel 2 Stunden nothwendig: das Bohren einer 10 Zoll 
weiten Nöhre erfordert demnach 20 Stunden Arbeit. Nach einer 
andern (bedeutend abweichenden) Angabe bohrt, wenn 40 Hübe 
von 6 Zoll Höhe in einer Minute gefchehen, der zweizöllige An: 
fangsbohrer durchſchnittlich 10 Zoll und jeder der folgenden Er: 
weiterungdbohrer (mit Vergrößerung des Durchmefferd um 2 Zoll) 
4 Zoll tief in einer Stunde: hiernach würde zu einer 1ogölligen 
Röhre von 5 Fuß Länge eine Gefammt: Arbeitszeit von 66 Stun 
den nöthig feyn. Allerdings waͤchſt mit jeder neuen Vergrößerung 
des Durchmeſſers die wegzufhaffende Steinmaffe; da jedoch auch 
der Bohrfopf größer und fchwerer, die Anzahl der Meißel ver: 
mehrt ift, fo fallen die Schläge Präftiger und werden mehr Punfte 
bei jedem Schlage angegriffen, wodurch die ungefähr gleich Tange 
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Dauer der Arbeitözeit mit den verfchiedenen Erweiterungsbohrern 
begreiflich wird. 

Die Seftalt, welche die fertigen Steinröhren mit Rüdficht 
auf ihre Aneinanderfügung beim Legen haben müſſen, zeigt 
Sig. 7 (af. 379) in Durchſchnitt und Endanfiht. Der Hals 
S S und die Erweiterung T werden ebenfalld auf der Bohr: 
maſchine, mittelft angemeſſen eingerichteter Bohrköpfe, hervor⸗ 
gebracht. 

In allen Bohrköpfen werden die Meißel durch ein leicht: 
flüffiges Metall (wahrfheinlid eine Legirung von Zinn, Blei 
und Wismuth) befeftigt. Der gußeiferne Kopf enthält auf feiner 
untern Grundfläche Löcher, in welche die Stiele der Meißel be: 
quem eintreten, worauf man fie mit dem erwähnten Metallge: 
mifche vergießt. Um Leptered wieder entfernen zu können (wenn 
die, Meißel gefchärft werden wüllen), verfieht man jedes Loch an 
feiner Bodenfläde mit einem Fleinen feitwärts gehenden, außen 
auf der zylindrifchen Flaͤche des Bohrfopfes ausmündenden Deff: 
nung e, e (Fig. 6). Wird nun der Bohrkopf umgeſtürzt (die 
Meißel nach oben gewendet) in eine über Beuer befindliche Pfanne 
gefegt, fo ſchmilzt das Metall, läuft aus, und die Meißel fönnen 
dann ohne Weiteres herausgenommen werden. 

7) Schleifen. — Im Allgemeinen verfteht man bier: 
unter eine lange fortgefegte Reibung an harten und mehr oder 
weniger feharfförnigen Körpern, wodurch feine Theile von der 
Dberflähe des Arbeitsftüdes abgenonimen werden. Aus der Na: 
tur diefer Behandlung ergibt fich, daß fie — verglichen mit der 
Bearbeitung durch Meißel, Drebitähle u. dgl., überhaupt durch 
fpneidige Inftrumente — nur eine langfame Wirkung ausüben 
kann. Deshalb befchränft fi) auch die Anwendung des Schlei: 
fend auf diejenigen Bälle, wo andere Verfahrungsarten theils 
nicht mehr dem Zwecke entfprechen, theild unausführbar erfchei: 
nen. Da durh Behauen, Hobeln, Abdreben, Abrafpeln — 
überhaupt mittelit Werkzeugen, welche abfprengend und ſcha— 
bend wirten — niemals eine recht glatte Oberfläche erzeugt 
werden fann; fo muß man jederzeit, wenn ein hoher Grad von 
Blätte erfordert wird, zuleßt zum Abreiben der noch vorhan: 
denen Rauhigkeiten — d. 5. zum Schleifen — feine Zuflucht 
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nehmen. Alsdann ift dad Schleifen nicht mehr eines von den 
Mitteln, durch welche die Beftalı des Arbeitsſtückes ausgebildet 
wird, fondern es dient nur zur Verfchönerung der Oberfläche: 
von diefem Gefihtöpunfte aus wird es weiter unten noch abge: 
bandelt werden. 

In einigen Fallen tritt jedoch das Schleifen als formbil. 
dendes Mittel auf, und hat daher nicht bloß die überall ziemlich 
gleihmäßige Wegnahme einer dünnen Lage von der Oberfläche 
des Arbeitsjtüces, fondern ein mehr oder weniger beträchtliches 
Eindringen in dejfen Tiefe, und die Entferuung bedeutender Theile 
feiner Maffe an einzelnen Stellen zum Zwede. Streng genom: 
nen gehört hierzu ſchon das Durdhichneiden der Steine wit un: 
gezahnten Sägen (Schwert:, Kreis: und Kronen-Gägen) unter 
Anwendung ded Sandes oder Schmirgeld; deßgleichen das Boh— 
ren von Löchern mitteljt ſtumpfer Bohrer und Schmirgel: langwie: 
ige Verfahrungsarten, zu welchen man bei Bearbeitung harter 
Steine dadurch genöthigt ift,. daß fchneidige ählerne Werkzeuge 
auf denfelben theild gar nicht erheblich angreifen, theild zu fhnell 
fi abſtumpfen, Da jedoch von diefen Arbeitsmethoden bereits im 
Vorausgegangenen die Rede gewefen iſt, fo bleibt für jest nur 
noch der Fall zu erörtern, wo zur Ausbildung Aufierer Umriffe 
die ganze wegzufchaffende Portion der Steinmaſſe durh Schlei— 
fen entfernt, d. b. in Geſtalt feinen Staubes abgerieben wird. 
Es ſpringt von felbjt in die Augen, daß diefer Weg zweckmäßig 
dann eingefchlagen werden wird, wenn wegen großer Härte und 
Sprödigfeit ded Steind, oder zufolge der auszuarbeitenden Geſtalt 
(falld z. B. maſſire Stüfe von geringem Umfange oder dünn: 
wandige hohle Gegenftände verfertigt werden mujjen) die Zurich: 
tung durch Behauen entweder ganz unthunlich, oder auf eine fehr 
unvollfommene und rohe Vorbildung befchränft bleiben muß. Da: 
her werden die mannichfaltigen Meinen Geräthe aus Achat, Kar: 
neol, Zafpis, Feuerftein, Granit, Porphyr durch Schleifen dar- 
geſtellt. Man verrichtet diefe Arbeit auf harten runden Sand: 
fteinen, welche an einer eifernen horizontalen Achfe befeftigt find, 
und durch Waflerfraft in fchnelle Umdrehung verfeßt werden, 
während ununterbrochen aus einer Rinne oder Röhre Waſſer darauf 
fließt, und der auf einer Bank liegende, die Füße gegen einen 
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Pfoten ftüger:de Arbeiter den Stein mit feinen Händen feſt an: 
drüdt. Dergleihen Steine haben oft 5 Fuß Durchmeiler und 
ı2 bis ı5 Zoll Dide; die Richtung ihrer Umdrehung iſt eine 
ſolche, daß ihr Umfreis fich vor dem Arbeiter von unten nad 
oben bewegt. Das Schleifen hohler Gegenflände (wie Schalen, 
Dofen u. dgl.) erfordert fehr Feine Sandftein:Scheiben, die am 
äußerjten Ende ihrer Achfe ſitzen, fo daß Legtere nicht durch fie 
bindurchgeht, und die breite (bald ebene bald gefrümmte) Fläche 
zum Anbalten des Steind benugt werden fann. 

Ein gemeines, nichts defto weniger aber fehr intereffantes 
Beiſpiel von gefchliffener Steinwaare find die aus Kalfitein oder 
Marmor, fogar aus Achat und Holzſtein verfertigten Spielfugeln 
(Rnider, Klider, Marmel, Schuffer oder Schnell. 
fügelhen genannt). Sie werden auf einer eigenthümlicdhen 
Mafchine fabrizirt, welche mit einer Mahlmühle entfernte Achn- 
lichkeit bat, indem der Schleifftein — eine dide runde Scheibe 
von hartem Sandftein — horizontal gelegt ift, und fanımt feiner | 
unterwärtd gerichteten eifernen Spindel vermittelt Zriling und 
Kamınrad umgedreht wird. Die obere horizontale Fläche diefes 
Steins enthält fonzentrifhe Rinnen oder Furchen von geringer 
Tiefe, in welche einige hundert Steinftäcichen, mit dem Hammer 
in Geſtalt unregelmäfiger Würfel mit gebrochenen Eden zuge: 
richtet, aufein Mal eingelegt werden. Darüber fommt ein ſchwe— 
rer, runder, mühlſteinförm iger Klog von Eichenholz zu liegen, der 
mit feinem eigenen Gewichte auf den Steinchen laſtet, aber feine 
Drebung annehmen fann. Durch ein Seil und eine Winde wird 
derfelbe beim Einbringen und Heraudnehmen der Steinchen in 
die Höhe gezogen. Eine fle.hende Zarge oder Einfaffung ſchließt 
den Muͤhlſtein und den Klog gemeinfhaftlic ein. Die Wirkung 
dieſes Apparates ift eben fo ernfach als überrafhend. Während 
der Stein in rafcher Umdrehung: begriffen iſt, der Klog aber ruht 
und nur drüdt, find die zwifchen beiden befindlichen Fleinen Stein- 
broden genöthigt, eine rollende B ewegung anzunehmen, vermöge 
welcher fie ſich allmälig abſchleifen und zulept die Kugelgeftalt 
befommen. An dem Wafferrade, wor’urd die Vorrichtung getrie- 
ben wird, befinden ſich einige Schöpfe'mer, um Waſſer zu heben, 
welches oben in eine Rinne auögegoffs'n wird, und aus diefer 
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zwiſchen den Mühl: oder Schleifſtein und den Holzklotz läuft. 
Das volltommene Abrunden der Steinchen erfordert , wenn fie 
aus Kalkitein oder Marmor beftehen und, von mittlerer Größe 
find, eine halbe Stunde oder nicht viel längere Zeit; die Bear: 
beitung der Achat: und Holzſtein Kugeln geht jedoch langfamer 
von Ötatten. Politur gibt man ihnen auf der nämlidhen Ma- 
fhine, nachdem man eine zinnerne Platte untergelegt bat. — 
Die Meinften Kugeln meſſen weniger als einen halben Zoll, die 
größten gegen anderthalb Zoll: Die Geſtalt fällt fo richtig aus, 
daß ich beim Nachmeffen dreier auf einander rechtwinfeliger 
Durchmeſſer felten Differenzen von '/,, Linie, und faſt niemals 
größere entdecken konnte; je nach Größe der Kugeln betrug die 
Abweichung des Fleinften Durchmefferd zum größten '/,,; biö '/ı 20; 
oft war fie unmeßbar. Die Achatfugeln boten mir beträchtlichere 
Ungenauigfeiten dar, nämlich von '/,, biö */,; Rinie, oder "/ıso 
bis '/,, ded ganzen Durchmeifers. 

Sefimswerf in Marmor ꝛc. kann durch Schleifen viel Teich: 
ter und genauer bergeftellt werden, als durdy Aushauen. Es 
wird für diefen Ball eine Mafchine angewendet, in welcher der 
Stein in horizontaler Tage befeitigt, und eine nad dem Geſims⸗ 
profile mit Erhöhungen und Vertiefungen verfehene Metallplatte 
mit angemeſſenem Drude bin: und bergefchoben, zugleich aber 
fharfer Sand mit Waffer gemengt zwifchen die reibenden Ober: 
flächen eingeführt wird. Jede horizontale Steinfägemafchine (wie 
4. ®. die weiter oben befchriebene von Tullock) kann fehr leicht 
als Scleifmafchine gebraucht werden, wenn man in dem Gatter 
ftatt der Sägeblätter die zweckmaͤßig geftalteten (£ifernen oder 
fupfernen) Schleifflöge anbringt. Die Zuführung von Sand und 
Waſſer gefchieht durch Köcher, welche in diefen Rlögen, von oben 
bis unten durchgehend, ausgehöhlt find. — Wildes in London 
bat eine Geſimsſchleifmaſchine mit drehender Bewegung angeges 
ben. Sie enthält einen gußeifernen Zylinder, deſſen Umfläcdhe 
nach dem beliebigen Profile anf der Drehbank audgearbeitet if. 
Mit feiner horizontalen Achfe wird diefer Zylinder fehr rafh um: 
gedreht (600 biß 700 Umlaͤufe bei einem Durchmeffer von 18 300), 
während der Stein laugfam darunter durchgeht, und Sand mit 
Waſſer auf die Arbeitöftelle fällt. Um nachher die Politur zu 
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geben, dient ein gleicher Zylinder von harter Vleilegirung oder 
Holz, und — ſtatt des Sandes — gepulverter Bimöftein, zulegt 
Zinnaſche. 

II Vollendung und Verſchönerung der Ober— 
flädhen. — Hierher gehört zunächft, als die wichtigfte und all- 
gemeinfte Zurihtung der aud Stein verfertigten Gegenfltände: 

ı) dad Schleifen (Blattfchleifen) und Poliren — 
Grobe Arbeitögegenftände werden weder der einen noch der andern 
diefer Operationen unterworfen. Manche andere werden nur ge: 
fchliffen, die feinſten aber gefchliffen und polirt. 

Das Schleifen und das Poliren unterfcheiden fi von ein- 
ander in ihrem Erfolge dadurch, daß Erfteres eine mehr oder we. 
niger feine Glaͤtte, jedoch ohne Glanz, bervorbringt, Letzteres 
hingegen, durch Steigerung der Glätte auf den höchften Grad, 
den Glanz gibt. Ihrem Wefen nad flimmen diefe beiden Bears 
beitungen in fofern überein, als die eine wie die andere in dem 
Wegreiben der vorhandenen Rauhigfeiten befteht; doch folgt aus 
den eben Geſagten von felbft, daß dad Schleifen jederzeit dem 
Poliren vorangehen muß, und daß bei Lepterem feinere, weniger 
eindringend wirfende Abreibungsmittel benügt werden müllen. 
Am Befondern hat ſich die Auswahl unter den Schleif: und Por 
lirmitteln nad) der Härte und fonftigen Befchaffenheit des Stein, 
die Art ihrer Anwendung nad) der Geſtalt und Größe des Arbeits: 
ſtückes zu richten. Zum Schleifen der härteften Steingattungen 
dient hauptfählih Schmirgel; auf foldyen von mittlerer und ge— 
einger Härte gebraucht man Sandſtein in Stücken, Sand, Bimd: 
ftein in Stüden und als Pulver, zum Theil auch feinen Echmir- 
gel und in einzelnen Bällen noch andere Subſtanzen, die unten 
erwähnt werden follen. Polirmittel für Stein find Zinnafche, 
Kolkothar (Eiſenroth, Bd. V., &. 289), ungelöfchter Kalk, Tri⸗ 
pel, Knochenaſche (gebranntes Schafbein); für die weichften Arten 
auch gelöfchter Kalf und Kreide. Auf Steinen von weißer Farbe 
dürfen nie Scleif: und Polirmittel gebraucht werden, welche 
durch die von ihnen in den Poren zurüdbleibenden Theilchen eine 
Befhmugung verurfachen fönnten. Die Anwendung der Schleif: 
oder Polirmittel im naffen Zuftande befördert die gute und 
gleihmäßige Wirkung, findet daher faft ohne Ausnahme Statt. 
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Handelt es fi) um die Bearbeitung eined großen Arbeitd- 
ftüdes mit ebener Flaͤche, fo wird dasfelbe unbeweglich hingelegt, 
und eine gehörig fchwere Platte (nach Umfiänden von Stein, 
Metall oder filjbefleivetem Holze) darüber Hin und bergezogen, 
während man dad geeignete Schleif: oder Polirpulver ;wilchen 
die beiden reibenden Flächen bringt, und daöfelbe fo oft als nö: 
thig erneuert. Sehr oft werden hierzu Maſchinen angewendet, 
welche man am beften fo einrichtet, daß mit der Längenbewegung 
der Schleifplatte eine eben fo abwechf.Inde Querfchiebung des 
unter ihr befindlichen Arbeitsſtückes verbunden wird, wodurch cine 
gleihmäßigere Einwirfung auf alle Punfte der Fläche zu erlangen 
if. Man findet diefe Anordnung z. ®. bei einer englifhen Ma: 
fhine zum Schleifen und Poliren von Marmor: und anderen 
| ÖSteinpiatten, welche mit einer Steinfägemafcine verbunden und 
in folgenden Werfen abgebilvet ift: Rees, New Cyclopaedia, 
Vol. 22, Artifel Marble; Barlow, Treatise on the Manufac- 
tures and Machinery of GreatBritain; Hartmann, encpflo- 
pädifches Handbuch des Mafchinen: und Babrifenwefens, I. Bd. 
S. 475. — Nah Wildes Erfindung fann das Schleifen und 
Poliren ebener Flächen mittelit eines genau abgedrehten glatten 
Metallzplinders gefchehen, der ſich mit großer Gefchwindigfeit um 
feine (horizontale) Achſe dreht, und dabei gegen die Fläche des 
unter ihm langſam durchgehenden Steines reibt, welche mit dem 
angemefjenen pulverigen Mittel und Waller verfehen wird. 

In Stein ausgehauenes gerades Geſimswerk wird nad 
derfelben Weife glatt gefchliffen und polirt, wie eine ebene Flaͤche, 
nur daß der reibende Körper die zu dem Gefimsprofile pajlende 
Geſtalt haben muß. Mafchinen find auch hier Leicht uud zweck 
mäßig anwendbar; jedoch verfteht es fich von felbft, daß das 
Arbeitöftüd feine Querbewegung empfangen Fann. 

Runde Gegenftände, feien fie nun gedrechfelt oder durch 
Behauen dargeftellt, werden auf der Drehbank gefhliffen und 
polirt, indem man fie an der Spindel derfelben einfpannt, im 
Drehung um die Achfe fegt, und den reibenden Körper (ein an« 
gemeilen geformte Stück Stein, Metall oder Holz), mit dem 
Schleif- oder Polirmittel verfehen, feft dagegen anhält. 

Zur Bearbeitung ſolcher Stüde, deren geringe Größe die 
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Haltung und Regierung mit der Hand geflattet, und welche ent» 
weder ebene oder einfach gefrümmte fonvere Flächen darbieten, 
eignen fih Schleife und Polir Scheiben, auf welche man die 
pulverigen Mittel, mit Waller angemacht, aufträat. Solche 
Scheiben find von der Geſtalt gewöhnlicher Schleifiteine, und 
werden wie diefe in drebende Bewegung gefegt, während man dad 
Arbeititüd ‚anhält und zweckmaͤßig wendet: fie beftehen aus fei⸗ 
nem Sandftein oder aus Hol;, und find im leptern Falle oft mit 
einem Ringe von Zinn oder Blei umgeben, fo daß die Arbeit auf 
diefer Metallfläche vor fich geht. Mit fehr Kleinen Scheiben, 
welche am aͤußerſten Ende ihrer Achfe ſitzen und auf der frei 
ſtehenden Fläche eine ebene oder eine fonver gefrümmte Geftalt 
haben, fönnen auch einfach geformte Höhlungen oder Vertiefun- 
gen bearbeitet werden, wobei bald die breite Fläche, ıbald die 
Randfläche der Scheibe in Benugung fommt. 

Iſt endlich der aus Stein verfertigte Gegenftand von folder 
Art, daß feine Oberfläche vielerlei, zum Theil Fleine, Hervorra— 
gungen und Vertiefungen darbietet, deren Form und Stellung 
feine der biöher angezeigten Methoden zuläßt (wie namentlich 
bei fait aller Bildhauerarbeit der Fall zu ſeyn pflegt): fo bleibt 
gewöhnlich fein anderer Ausweg, als fich eines Fleinen Hands 
fchleiffleins, eines mit dem Schleifz oder Polirmittel verfehenen 
Holzſtaͤbchens zc. zu bedienen, oder das mit Waller benepte pul: 
verige Mittel auf einen Lappen zu geben, mit dem man die Steins 
oberflähe abreibt. 

Folgende Bemerfungen betreffen das Schleifen und Poliren 
der gebräuchlichften Steingattungen im Einzelnen. 

Alabafter. Zum Schleifen wirft feines (am beften ge- 
ſchlaͤnmtes) naſſes Bimsfteinpulver oder (auf großen Flaͤchen) 
ein in Waſſer getauchtes Stück Bimsftein recht gut; aber es 
verdirbt leicht die fhöne Weiße des Steins, und ift daher nur 
auf buntem Alabafter zu empfehlen. Den weißen ſchleift man lieber 
nit naßgemahtem Schadhrelhalm. Bei Gefimdwerf und anderen 
verzierten Theilen findet Glaspapier (fteifes Papier, auf welchem 
mitteljt Leim feines Gladpulver befefliget ift) vortheilhafte Anwen: 
dung; das Schleifen hiermit gefchieht immer troden. Bevor man 


zum Poliren fchreitet, wird der auf eine oder die andere Art ge: 
Tehnol. Encytlop. XVI. Bd, 29 
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fchliffene Alabafter mit einem Brei von gelöfchtem Kalk und Waf- 
fer abgerieben, wodurch eine reine und fein matte Oberfläche ent: 
ſteht. Als Polirmittel gebraud;t man gelöfchten Kalk mit Seifen: 
wafler auf einem Laͤppchen; und es ift gut, diefer Mifchung gegen 
das Ende etwas fein gepulverten und gefhlämmten Talk (joge: 
nanntes Federweiß) zuzufegen, indem hiervon zarte Theilchen in 
den Poren des Alabaſtées zurücdbleiben, und demfelben einen 
eigentbümlichen angenehmen Atlasglanz verleihen. Auch ein Brei 
von Milh, Seife und gefhlämmter Kreide polirt gut, zumal 
wenn zum Schluffe troden mit erwärmtem Flanell abgerieben wird; 
allein der weiße Alabajter wird biernach gelblich. 

Meerſchaum wird gefchliffen, indem man ihn mit feinen 
eigenen Drebfpänen troden abreibt, oder mit Schachtelhalm (der 
vorläufig in Waller eingeweicht wurde) überfährt. Politur nimmt 
er, wegen feiner poröfen Befchaffenheit, direft nicht an. Man 
beftreicht ihn daher Falt mit weißem Wachſe, und reibt diefes 
mittelit eines Slanell:Lappens ein, fo daß ed eine Art Firniß dar: 
ſtellt; oder tränfe ihn mit gefhmolzgenem Wachfe, und polirt dann 
mit fein gefhlämmten: Zripel, fchließlich aber mit gelöfhtem Kalt, 
welche beide mit etwas Waller auf einen Lappen gegeben werden. 

Thonſchiefer ift leicht mit naſſem Bimsitein glatt zu 
fhleifen, aber an fih — feiner Weihheit und Porofität halber — 
feiner Politur fähig. Man fann ihn jedoch mit einem Anftriche 
verfeben, der aus 7 Theilen Leinöhl, 3 Iheilen Steinfohlentheer- 
öhl, ı Theil Alphalt und ı Theil zerriebener Umbra zufammen- 
gefept wird; dann zu 75 bis 80° R. erwärmen, um das Einzies 
ben diefed Firnijfes zu bewirfen; endlich nach dem Erfalten mit 
naffem Bimsftein fchleifen und mit naſſem Tripel poliren, wos 
durch er Glan; annimmt. 

Serpentin und Topffteia werden mit einem in Waijer 
getauchten feinen Sandfteine gefchliffen, und mit Tripel naß polirt. 
Glaspapier und Schmirgelpapier find gut zum Beinfchleifen klei⸗ 
ner Gegenftände. Die Politur fällt gewöhnlich nicht Ichön aus, 
und wird oft durch Einreiben von Wache erfegt, welches als eine 
Art ziemlich glänzenden Firniſſes wirft. | 

Marmor. Die gröbſte Rauhigkeit wird durch trodenes 
Abreiben mit einem Stüde Bimdftein oder eines Fleinförnigen 
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Sandileind weggenommen; den legtern fann man auf großen 
ebenen Flächen auch fo anwenden , daß najler Sand (anfangs 
grober, nachher ſtufenweiſe feinerer) untergeftreut wird. Das 
dann folgende Feinfchleifen gefchirht mittelft naſſen Bimsftein: 
pulverd auf Hol;, Kupfer, Blei oder (bei Bildhauerarbeit) auf 
einem Lappen; bei dunfelfarbigem Marmor fann Schnirgel (mit 
Waſſer) angewender werden. Bei Heinen Gegenftänden leiſtet 
Glaspapier oder Eichmirgelpapier gute Dienfte. Auf Bildhauer: 
arbeiten von weißem Marmor ift fein zeritoßener und gefiebter 
weißer Marmor felbft, itatt des Bimsſteinpulvers, zweckmäßig 
anzuwenden, und zwar mittelft eines in Waſſer getauchten leine: 
nen Lappens; es entiteht dadurch, wenn nachher mit weißem 
Slanell troden gerieben wird, ein fanfter Glanz, welcher für nadte 
Theile der Figuren fehr augemeſſen it. Eigentlihe Politur er» 
tbeilt man dem Marmor durch Zinnafche, fehr feinen Schmirgel, 
Kolkothar oder Knochenafche. Die: Zinnafche ift für weißen 
Marmor umnerläßlich ; fie wird mit Waller auf Holz; oder einem 
Lappen gebraucht, von Einigen auch mur troden mitteljt eines 
Tuches heftig aufgerieben, bis der Stein fich erwärmt. Schmirgel, 
Kolkothar und Knochenafche (pulverifirted gebranntes Schafbein) 
werden auf buntem Marmor angewendet, und zwar jederzeit naß. 

Sandftein ijt vermöge feiner förnigen poröfen Struktur 
völlig ungeeignet, Politur anzunehmen ; ja felbit ein fehr feiner 
Schliff ift darauf nicht hervorzubringen. Man begnügt fich deß- 
balb damit, die Gegenftände mit einem trodenen Stüde deſſelben 
oder eined etwas härteren Sandfleind abzureiben. 

Auf Flußſpath kann man den Schliff durch najles 
Bimsiteinpulver oder Schmirgel, die Politur mittelit Kolkothar 
oder Zinnafche geben. | 

Die aus Achat auf Sandjteinen gefchliffenen Gegenftände 
werden mit feinem Thon oder zerftoßenem Nöthel polirt, welche 
man fogleich auf den Schleifitein felbft aufträgt, wenn feine fehr 
feine Politur verlangt wird; dagegen auf Scheiben von Hol; 
(mit oder ohne Zinnbefleidung) gebraucht, falls ein ſchöner Glanz 
entftehen fol. 

Granit erfordert nicht nur feiner großen Härte wegen ein 
langwieriged Verfahren beim Schleifen und Poliren, fondern 
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bietet auch noch eine eigenthümliche Schwierigkeit in fofern dar, 
ald feine Gemengtheile (Quarz, Beldfpath, Glimmer) Außerft 
verfchiedene Härtegrade befigen. Diefer Umftand macht, daß ſich 
gerne der ganz weiche Glimmer heraus ſchleift, wenn ber Feld⸗ 
ſpath erſt wenig, und der Quarz noch weniger angegriffen iſt, 
wodurch alfo eine unebene löcherige Oberfläche entſteht. Zu polir⸗ 
ten Gegenftänden eignen ſich deßhalb vorzüglich nur die fehr quarz / 
reichen und an Glimmer armen (wenigſtens den Glimmer in ſehr 
feinen Theilchen enthaltenden) Grauite. Dad Schleifen wird mit: 
telft fcharfen Quarzfandes und Waſſer verrichtet, indem man 
diefe auf den Stein trägt, und legteren dann mit eifernen Schie 
nen oder Platten überfährt &päter wendet nian Schmirgel in 
mehreren auf einander folgenden Abitufungen der Beinheit an, 
ebenfalls uaß, und zwar mit Hülfe entweder der Eifenplatte, 
oder eined Reibers von Holz, deilen Hirnfeite auf den Stein zu 
liegen fommt. Zum Poliren gebraucht man Kolfothar mit Waller 
auf einem mit Filz befleideten NReiber; bei Fleinen Gegenfländen | 
ungelöfchten Kalk. mit Branntwein. 

Dem Granit ähnlich wird der Porphyr behandelt; als 
Keiber beim Schleifen deffelben kann, ftatt Eifen.oder Holz, ein 
anderes Stück Porphyr benugt werden, da hierin die Gemeng- 
teile eine gleichmäßigere Härte haben, ald im Granit, und folg- 
lich die glatte Fläche ſich beſſer Fonfervirt. 

2) Das Färben. — Weißer Marmor und Alabafter wer: 
den zumeilen fünftlich gefärbt, entweder auf der ganzen Oberfläche 
oder nur ftellenweife, um Adern u. dgl. bervorzubringen. Der 
Stein darf nur gefhliffen, aber noch nicht polirt feyn, um die 
Farben gut anzunehmen; letztere dringen jedenfalld nur auf eine 
geringe Tiefe ein. Man gebraucht ald färbende Mittel theils 
Metallfalzauflöfungen (z. B. Eifenvitriol zu Gelb, Kupfervitriol 
zu Grün, falpeterfaures Silberoryd oder Chlorgold, beide mit 
viel Waller verdünnt); theild Tinkturen verfchiedener Pflanzen: 
pigmente (Gummigutt, Rurfumewurzel, Dracdhenblut, Alkanna⸗ 
wurzel, Brafilienholz, zc.) mit Weingeift oder ätherifchen Öblen 
(Lavendelöhl, Terpenthinöhl) bereitet. Nachdem die Farben auf: 
getragen find, erwärmt man den Stein, um dad Einziehen der- 
felben zu befördern. 
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Granit fann durch Faͤrbung manchmal bedeutend verſchönert 
werden, namentlich wenn er viele und große weiße Feldſpath⸗ 
theile enthält, da diefe ed hauptfächlich find, welche die Farbe 
annehmen. Es taugen dazu die Auflöfungen einiger Merallfalze, 
z. B. Goldauflöfung zu Purpurrotd, Grünfpan in Ammoniaf 
aufgelöfet zu Grün, chromfaures Kali zu Gelb. Man ftreicht die 
gewählte Klüfligfeit mit dem Pinfel auf den fein gefchliffenen 
aber noch nicht polirten Stein, fegt ihn dann dem warmen ®ons» 
nenfcheine aus, und wiederholt die Behandlung einige Mal. 

Achat erleidet, wenn er einige Zeit in heißes Ohl gelegt, 
dann rein abgewifcht und in Vitriolöhl gefocht wird, eine merk⸗ 
würdige und fchöne Veränderung, indem fidy einige Stellen def. 
felben, die am meiften hl eingefogen haben, durch deffen Ver 
kohlung fi [hwärzen, andere dagegen unverändert bleiben oder 
fogar noch weißer werden. 

3) Über Ägen in Stein ift der Artifel »Ägen« im J. Bande 
S. 163 — 184 nachzufehen. 


B. Bearbeitung der Schmuckſteine. 


Dieſer Abſchnitt begreift die Zurichtung der Edel: und Halb: 
edelfteine zu Gegenftänden des Schmuckes, welche auf zweierlei 
Weiſe Stott findet; nämlich ı) durch Bildung einer regelmäßigen 
von glatten und glänzenden Flächen begrenzten Form; 2) durdy 
Ausarbeitung entweder vertiefter oder hervorfpringender Zeich- 
nungen auf dazu geeigneten größeren Flaͤchen. Das erftere Ver: 
fahren (bei weitem das allgemeinfte und wichtigfte) wird am 
zwedinäßigften mit dem Ausdrude Steinfchleiferei bezeich— 
net; für das zweite wählen wir die (wenigſtens theilweife übliche, 
wenn gleich uneigentliche) Benennung Graviren in Stein. 
Der Name Steinfchneiderei, der öfters fpeziell hierfür ge— 
braucht wird, begreift in feinem gewöhnlichen audgedehnteren 
Sinne alle genannten Arbeiten zufammen, welche dad mit einan« 
der gemein haben, daß ihnen — bei der Härte und geringen 
Größe der behandelten Steine — zur Erreihung ihres Zwedes 
fein anderes Mittel zu Gebote ſteht ald das Schleifen, d. h. die 
Abreibung Höchft feiner Theilchen mittelft harter und fcharfer puls 
verförmiger Subftangen. Die Steinfchleiferei im Befondern pflege 
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man wieder zu unterfcheiden in die Diamantichneiderei, 
die Edelftein: oder Klein: Beinfhneiderei und Die 
Balanterie oder Broß:-Steinfchneiderei. \ 
») Diamantſchneiderei. — Der Diamant, als der 
bärtefte befannte Nuturförper, fann nur wieder mittelſt Diamant 
bearbeitet werden, welchen man in Geftalt eines feinen Pulvers 
(Diamanıtbort) anwendet. Man bereitet dasfelbe auß jchledh: 
ten ganzen Diamanten ; ferner den Splittern und fonfligen Ab« 
fällen, welche fi bei den vorbereitenden Operationen des Spal- 
tens und Schneidend (f. unten) ergeben. Das Pulvern gefchieht 
in einem feinen Mörfer, von gehärtetem &tahl, der nad) 
der Form eined Uhrglaſes ausgehöhlt it, mittelſt eines ebenfalls 
gehärteten ftählernen Stempels, deſſen Rundung die Mörfer: 
vertiefung ausfüllt. Nachdem man die Splitter ꝛc. in die Mitte 
des Mörferd gelegt und mit ein wenig Baumöhl benept hat (da- 
mit nichts herausſpringen oder veritauben kann), fegt man den 
Stempel darauf, jchlägt Diefen mit einem Hammer und gibt ihm 
dann mit der Hand, unter flarfem Niederdruden, eine leichte 
kreifende Bewegung, bid das Pulver fein genug zerrieben ift. 
Folgende etwas verfchiedene Art von Mörfer wird ebenfalls häufig 
angewendet. Man verfchafft jich einen Zylinder von Stahl, 2*/, Zoll 
body und ı'/, Zoll im Durchmeſſer, und bohrt im Mittelpunfte 
der obern Grundfläche ı'/, Zoll tief ein Loch, welches innen mit 
halbfugeliger Geſtalt endigt. Auf diefe Weife behält die Mörfer: 
wand rundum '/, Zoll, und der Boden an der fhwächlten (mitt- 
lern) Stelle ı Zoll Dicke. Der Stößel wird aud einem 2 Zoll 
langen, zylindrifh abgedrehten, fehr nahe '/, ZoU itarfen Stahl: 
förper gebildet, der vermöge einer balbfugeligen Zurundung an 
feinem untern Ende die Mörferhöhlung vollkommen ausfüllt, wenn 
er bis auf den Grund eingefchoben wird. Am obern Ende erhält 
derfelbe einen 4 Zoll langen Quergriff, an welchem man ihn mit. 
der Handffaßt, um dur) Drehung unter Niederdrüden das Pul: 
ver im Mörfer zu zerreiben, nachdem man die Zerfleinerung der 
eingelegten Diamantftüdichen durch Hammerfchläge auf den Stößel 
ſchon ſo weitigetrieben hat, ald ed angeht. Der Mörferwird in eine 
paſſende Vertiefung eines Holzklotzes geftellt, der ihm ald Fuß dient. 
Da die Größe den Werth des Diamantd, wie der Edelfteine 
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überhaupt, ſehr bedeutend erhöht, ſo findet eine Zertheilung 
in der Regel nur bei fehlerhaften Steinen Statt, welche im In: 
nern Slede oder Riffe enthalten. Indem man hierbei die Tren: 
nungöflächen durch die Fehlftellen Tegt, werden Tegtere beim nach⸗ 
herigen Schleifen gaͤnzlich weggenommen, und man erhaͤlt zwar 
kleinere aber tadelloſe Stücke, deren Geſammtwerth den Werth 
des mangelhaften ganzen Steins überſteigt. Außerdem wird öfters 
eine Zertheilung mit ſolchen Diamanten vorgenommen, die ihrer 
natürlichen Form nach einen funftgemäßen Schliff nicht zulaſſen 
würden, ohne einer zu langwierigen Arbeit zu bedürfen. Da 
nämlich die Formung durch das Schleifen viel Zeit in Anfpruch 
nimmt, fo trachtet man fo viel möglich alles lberflüffige vorber 
auf andere Art wegzufchaffen. Jedoch ift in dieſer Beziehung zu 
bemerken, daß zuweilen der Vorzug einer vollfommen regelmäßigen 
Seftalt aufgeopfert wird, wenn man fürchten müßte, denfelben 
mit einer beteächtlichen, den Werth des Steins fehr herabfepen» 
den Merfleinerung zu erfaufen. 

Die Zertheilung der Diamanten, oder das Abnehmen grö: 
ferer Fragmente von denfelben, gefchieht gewöhnlich durch Spal: 
ten (Klieven), deilen Ausführung auf den natürlichen vier: 
fachen Blätterdurhgang — Spaltbarfeit parallel zu fämmtlichen 
Blächen des Oktaeders — fi gründer. Man rigt mit einem an— 
dern Diamant eine Burche auf der Oberfläche des zu fpaltender. 
Steins, fegt in diefelbe die Schneide eines feinen mefferförmigen 
Meißels oder eines ſtumpfen Raſirmeſſers ein, und fchlägt rafch 
darauf mit einem Eifenftäbchen oder einem Fleinen Hammer. Der 
zu fpaltende Stein wird (fo wie jener, mit welchem man rigt) 
an dem Ende eines hölzernen Griffels oder Stäbchens (Kittfto d) 
durch einen Kitt aus weißem Pech und Ziegelmehl befefligt. Zur 
vollfommenen Heritellung der Furche werden drei Diamante nach 
einander angewendet: zuerſt ein ganzer Kryftall, mit dejlen Ede 
man die Burche vorzeichnet, dann ein fcharffantiger Splitter, um 
fie tiefer einzureißen ; endlih ein feiner Splitter, um 
fie in der Tiefe fcharf auszubilden. Das Ritzen gefchieht über 
einem Käftchen (der weiter unten befchriebenen Schneidbüchfe), 
um den abfallenden Staub aufjufammeln; zum &palten felbft 
aber ſteckt man den Kittjto aufrecht in das Loch eines am Rande 
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des Arbeitstiſches befeſtigten Bleiſtücks, ſo daß er feſt ſteht, der 
Stein nach oben gekehrt iſt, und beide Hände zum Gebrauch deö 
Meißeld nnd Hammers frei werden. 

Manchmal theilt man den rohen Diamant durch Zerfä- 
gen, wozu ein (in einem Heinen Laubfägebogen ausgeſpanuter) 
fehr feiner Eifendraht gebraucht wird, an den man Diamanten« 
bort mit etwas Baumöhl gibt. Dieß wird namentlich in denjenigen 
Ballen nöthig, wo entweder die Theilung nad) einer von den na— 
türlichen Spaltungsrichtungen abweichenden Fläche gefchehen muß, 
oder der Stein (wie öfters der Fall it) unvollfommen fpaltet. 

Den Schleifen der Diamanten geht jedenfalld (ed mag nun 
ein vorbereitended Spalten oder Zerfägen Statt gefunden haben, 
oder nicht) das fogenamte Schneiden (Befchneiden, 
Grauen, Graumachen, Formen) voraus, wobei die nas 
türlihe Krufte des rohen Zteind entfernt und die dur den 
Schliff zu erzeugende Gejtalt annähernd vorgebildet wird, die 
Flächen aber nur ein matted graued Anfehen befommen. Zu diefem 
Behufe werden zwei Steine an Kittftöden (f. oben) befeitigt, 
anhaltend gegen einander gerieben, und dabei mehrmals fo ge: 
wendet, wie ed die fucceffive Anlegung der gewünfchten Bacetten 
an beiden erfordert. Hierbei ift zu bemerfen, daß durd das Schnei- 
den, nebit der allgemeinen Form, mur die größeren Facetten 
(ohne vollfommene Genauigkeit ihrer Größe und gegenfeitigen 
Neigung) hervorgebracht werden. Ein dreifaher Brillant 5. B., 
welcher nach dem Schleifen 58 Facetten zähle (die obere Eud- 
fläche oder Tafel und untere Endfläche oder Kalette eingerechnet, 
f. 88. IV, ©. 521), erhält beim Schneiden gewöhnlich nur 18; 
davon find 8 die Flaͤchen eines Oktaeders oder einer doppelten vier= 
feitigen Pyramide, 8 andere die Abftumpfungsflächen der acht 
Endfanten diefes Körpers, 2 endlich die Abjtumpfungsflächen der 
beiden Endfpipen, Tafel und Kalette voriteliend. — Die Geräth— 
[haften zum Schneiden oder Grauen beftehen in den erforderlichen 
hölzernen Kittftöcfen (auf welchen man ein an der Lampenflamme 
erweichtes Stück Kitt anflebt, um die Steine hinein zu feßen), unb 
in dee Schneidbüchfe. Diefe ift ein hölzernes länglich vier: 
eckiges, auf dem Tifch feſt angefchraubtes Kaͤſtchen von 4 Zoll 
Länge, 3 Zoll Breite und 3 Zoll Tiefe, mit halbzolldicken Wän. 
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den, im welches von oben ein pallendes Futter von Meffingblecdh 

eingelaflen wird. Lepteres füllt nur die obere Hälfte des hohlen 
Raumes aus, umd enthält in feinem Boden eine Menge Pleiner 

Löcher, durch welche der hineinfallende Diamantftaub in die uns 

tere Abtbeilung gelangt, wo er, vor Verunreinigung geſchützt, 

fi fammelt. Oben auf dem Rande des Käftchens fleht an jeder 

der zwei langen Seiten ein fenfrechter eiferner Stift; gegen diefe 

Stifte lehnt man bei der Arbeit die Kittflöde an, um ihnen Stüutz 

punfte zu geben, vermöge welcher fie ald ungleicharmige Hebel 

zur Ausübung eines flarfen Drudes geeignet werden. Der Ar: 

beiter zieht lederne Handfchuhe an, ſteckt auf den rechten Dau: 

men noch überdieß einen ledernen Aut; legt die zwei Kittftöde 
(von welchen er in jeder Hand einen führt) nach vorerwähnter 

Weife auf das Käftchen; und reibt nun dıe Diamanten fräftig 

gegen einander. Um die Bearbeitung auf allen Seiten annehmen 

zu können, muß nad Vollendung ded frei ſtehenden Theild der 

Kitt mittelit der Campe erweicht, und der Stein umgedreht 

werden. 

Die legte und Hauptarbeit des Diamantfchneiders ift das 
Schleifen oder Poliren. Hierzu dient die Schleifma- 
fhine von folgender Einrichtung: Das Geftell derfelben bildet 
einen ſtarken Zifch von gewöhnlicher Höhe, 4 oder 5 Zuß Länge 
und 2 Fuß Breite, deilen Blatt auf drei Seiten mit Breterwanden 
eingefaßt ift, damit ein erwa beim Schleifen abfpringender Diamant 
nicht verloren gehen fann. Die eine lange Seite hat feinen Ver: 
flag, und vor dieſer figt der Arbeiter. In dem Tiſchblatte ift 
eine zirfelrunde Dffnung ausdgefchnitten, im welcher die horizon— 
tale Schleiffheibe Plak findet, fo daß fie ein wenig über 
deſſen Oberfläche hervorragt. Diefe Scheibe bat 10 bis ı2 Zoll 
im Durchmeffer, gegen ı Zoll in der Dice, befteht aus weichem 
Stahl, ift obenauf fehr genau eben abgedreht und fanft rauh 
gefhliffen*). Sie figt auf einer, durch ihren Mittelpunft gehen: 


*) Dieje Schleifung iſt eine fehr wichtige Dperation, und wird auf 
folgende Weife vorgenommen: Man reibt zuerit die ganze Schei— 
benfläche mit einem gewöhnlichen Wesfteine, und hält diefen dabei 
ftets in einer folhen Richtung, daß er Tangenten eines Kreifes 
bildet ,„ defien Mittelpunkt mit dem der Scheibe zufammenfält, 
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den, ſenkrechten eiſernen Achſe', welche oben wie unten mit einer 
fonifhen Zufpigung endigt, und mittelft diefer Spigen in eilernen 
Pfannen läuft. Diefelbe Achſe trägt, unter der Scheibe, eine 
hölzerne Rolle mit mehreren Schnurläufen von verfchiedenen 
Durchmeifern (2 bis 3 Zoll), unter welchen — je nachden eine 
fchnellere oder langfamere Drehung verlangt wird — einer aus: 
gewählt wird, um die Schnur ohne Ende einzulegen. Die Schnur 
it zugleich um ein etwa 6 Fuß großes horizontales, außerhalb 
des Tiſches befindliches Rad gefchlagen, welches von einem Ge— 
'hülfen durch irgend einen der befannten einfachen Mechanismen 
umgedreht wird. 

Zur Befeftigung. jedes auf der Scheibe zu fchleifenden Dia» 
manten dient eine Hülfe (Doppe), d. 5. eine hohle Halbfugel 
oter ein Fleiner Trichter von Meffing oder Kupfer an einem Stiele 
von ftarfem Kupferdrabt. Man gießt die Höhlung der erwärmten 
Kapfel mit Schnellloth (Mifhung von gleich viel Zinn und Blei) 
voll, wartet bis dasfelbe beinahe erftarren will, und drüdt num 
den Stein in der gehörigen Lage hinein, wodurch er ſich fogleich 
befeitigt. Der Stiel der Koppe wird in eine flählerne Schraub: 
jange eingeflemmt, welche auf einem ?eilartig gejtalteten, mit 
zwei furzen Füßen verfehenen Holzſtücke befeitigt iſt, und mit 
einem ziegelförmigen VBleigewichte beichwert wird. Man ftellt 
gewöhnlich zwei Zangen, einander gegenüber, neben die Schleif: 
fheibe auf den Tiſch; fo daß die Stiele der Doppen eine geneigte 
Lage baben, und die mittelft des Zinnloths eingefitteten Diamans 
ten auf der Scheibe liegen, gegen welche fie vermittelt der Zan: 
gengewichte niedergepreßt werden. Um eine feiclihe Verrückung 
der Zangen (durch die Friftic ı der Scheibe an den Steinen) zu 


deſſen Durchmeſſer aber nur etwa ein Drittel von jenem der Scheibe 
it. Auf dieſe Weife wird die ganze Oberfläche mit ziemlih groben 
Furchen oder Riffen bedeckt. Dann wird mit einem feindörnigeren 
Wespitein fo langein der Richtung der Halbmeſſer geſtrichen, bis die 
erſten Furchen beinahe ganz wieder ausgetilgt find, und vermöge 
der Durchkreuzung beider Schleifftriche eine Art zarten Korns ge: 
bildet ift, in dem das bei der Arbeit angemendete Diamantpulver 
ſich gut Hält. 
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verbindern, liegt jede Zange zwiſchen eifernen Stiften, welche in 
das Tiichblatt eingefchlagen find 

Wenn fomit Alles zum Schleifen vorbereitet it, wird die 
Oberfläche der ftählernen Scheibe mit Diamantbort *) unter Zufag 
von etwas Baumöphl bejirichen; man fegt fie vermittelt des Rades 
und der Schnur in fchnellen Umlauf, und hält eine ſchon ganz 
fertig gefchliffene Bacerte eines Diamantes darauf an, wodurd) 
dad Diamantpulver in die Oberfläche der Theile eingedrüdt und 
darauf befefligt wird. Dann erſt fann die Arbeit ſelbſt beginnen, 
indem man, bei fortgefegter Drehung der Scheibe, deren abſ hlei— 
fende Wirkung auf die Steine vor fi gehen läßt, wobei man 
nur fleißig nachjieht, um zu beobachten, wann die angefangene 
Facette groß genug und vollfommen glänzend geworden ift; wor: 
auf die Doppe in der Zange gedreht werden muß, um die nächite 
Bacette zu erzeugen. Die Drehung gefhieht allein mit Zurathe- 
jiehung des Augenmaßes in dem richtigen Grade. Eben fo wird, 
wenn rundum eine Reihe Facetten vollendet it, die nöthige Wer: 
änderung in der Lage des Steins gegen die Scheibenflädhe, für, 
den folgenden Facettenfreis nach dem Augenmaße durch abgeän- 
derte Neigung (oder durch Biegung) ded Koppenjtield erreicht. 
Es iſt klar, daß dieſes Verfahren einem genauen Schliffe nicht 
förderlich fein Fann, jedenfalld aber große Aufmerffamkeit und 
Übung auf Seite des Arbeiters vorausfegt. Sehr empfehlenswerth 
ijt Daher die neuere verbeilerte Einrichtung, wonach die Zange 
mit einem Quadranten (eingetheilten Viertelfreije) in Verbindung - 
gebracht, der Stiel der Koppe aber mit einer Theilfcheibe nebjt 
Zeiger verfehen wird; fo daß fowohl die Grade der Neigung, ald 
jene der Wendung um die Achfe, auf das Genauefte regulirt wer: 
den fönnen. Lenormand hat diefen Apparat, nach Mittheilung 
eined Genfer Steinfchneiders, im Dictionnaire technologique, 
Tom, ı2, p. 129, bejchrieben und abgebildet. 


2) Es fcheint, ald ob das beim Ritzen der Diamanten vor dem Epal: 
ten, und das beim Schneiden oder Grauen abfallende Pulver — 
als von der Dberflähe der Kryſtalle herrührend — eine größere 
Härte und dadurdh einen Vorzug vor dem durch Zerreiben der 
ganzen Kryſtalle oder Splitter dargeftellten habe. Erſteres benußt 
man immer vorzugsmeife und mit befferem Grfolge. 


348 Steinarbeiten. 


Daß der Stein durch Erhigen der Koppe (Schmelzung des 
Lothes) losgemacht, und dann umgelfehrt von Neuem befeſtigt 
werden muß, wenn man au das Schleifen feiner zweiten Hälfte 
gebt, verfteht fich von felbit; eben fo, Daß man, um eine möglichit 
gleichmäßige Abnugung der Scheibe zu veranlailen, nach und nach 
alle Stellen auf deren Oberfläche in Gebrauch nimmt, was durch 
Vor- oder Zurüdfchieben der Zangen leicht zu erreichen ift. Wird 
aber nach längerer Zeit die Scheibe dennoch uneben, ſo ſchleift 
man fie wieder auf die oben befchriebene Weife ab, oder läßt fie 
neu abdrehen. 

Das Schleifen mit Diamantbort gibt den Diamanten nicht 
nur die Geſtalt, fondern ohne MWeitered auch den volllom» 
menen Glanz; fie bedirfen daher feines befondern Polirene, und 
werden, wenn alle Bacetten fertig find, nur mit einem Tuche rein 
abgewifcht. 5 

2) Edelfteinfhneiderei. — Sie begreift dad Schlei: 
fen aller zu Schmudfachen (Bijouterie) dienenden Edelfteine, mit 
einziger Ausnahme ded Diamantsd (dejfen Bearbeitung der Regel 
nach ein eigenes Gefchäft bildet), ferner der Halbedeliteine und 
der Kompofitionsfteine (unechten Edelfteine, Glasflüffe, Bd. VII. 
©. 47). Die verfchiedenen gebräuchlichen Formen des Schliffes 
oder Schnittes find im Artikel Edelfteine (Bd. IV. ©. 520 
bis 524) beſchrieben. Im Allgemeinen befteben fie entweder aus 
einer Zufammenftellung Fleiner. ebener Slächen (Facetten) von 
dreiecfiger oder anderer Geſtolt; oder aus größeren eben Flaͤchen, 
nit Bacetten umgeben; oder aus wenigen großen Slächen allein ; 
oder endlich aus einer ebenen und einer fchlichten gewölbten Fläche, 
auch wohl aus zwei gewölbten Blächen (mugeliger Schnitt). Die 
erften zweiirten fommen überwiegend häufig vor, da fieden fchönften 
Effeft durch Glanz und Farbenfpielerzeugen ; ded mugeligen Schnits 
tes bedient man fich faft nur bei undurchfichtigen oder halbdurchfich: 
tigen Steinen, wie Opal, Zürfis, Avanturin, Chryſopras, felten 
bei Rubin, Saphir und anderen, die vollfonimen durchſichtig find. 

Das Spalten ift bei einigen Edelfteinen (z.B. Smaragd, 
Topas ıc., weniger vollfommen beim Rubin und Saphir) aus: 
führbar, wird aber felten angewendet ; nöthigenfalld zertheilt man 
fehlerhafte Steine mittelft eines Drahtes und Diamantftaub, oder 
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an einer Schneidfcheibe des Groß:Steinfchneiders (f. unten); 
Halbedelfteine, namentlich Bergkryſtall, Achat, Jaſpis, Ehalze: 
don, Karneol ıc., die in größeren Stücken vorfommen, auch mit« 
telt der aus einem fihmalen Streifen von dünnem Eifen- oder 
Aupferblech beitehenden Säge, welde mit Schmirgel oder Dia- 
mantitaub verfeben wird (von denen Lepterer wohl drei Mal fo 
fhnell wirft als Erfterer). 

Die Arbeit des Edelfteinfchneiders ift jener des Diamant» 
ſchneiders vollkommen ähnlich, die Schleifmafchine in beiden Fäl— 
len von gleicher Konftruftion, willfürliche und unwefentliche Ver: 
fhiedenheiten abgerechnet. Wirkliche und wefentliche Abweichungen, 
gegründet auf die geringere Härte der zu ‚bearbeitenden Steine, 
find nur folgende: a) Das Schleifen (d. h. die Bildung der 
Sacetten, überhaupt der vorgefchriebenen Flächen) und dad Po: 
liren (die Hervorbringung des Glanzes) finden nicht vereinigt 
in der nämlichen Operation, fondern getrennt dergeftalt Statt, 
daß der Stein zuerft völlig fertig gefhliffen und dann polirt wird, 
b) Das Schleifen geſchieht nur in wenigen Fällen mit Diamant: 
pulver, meift mit weniger harten, aber wohlfeileren Subſtanzen; 
das Poliren mitteljt befonderer, noch weicherer, pulverförmiger 
Körper. c) Entiprechend verfchieden (weich oder fehr weich) find 
auch die Stoffe, aus welchen die Schleiffcheiben einerfeitö, die 
Polirfcheiben anderfeits, verfertigt werden In den Scheiben liegt 
der einzige Unterfchied zwifchen der Schleifmafchine und der Po: 
lirmafchine, fo wie zwifchen Diefen beiden und der Schleifmafchine 
des Diamantfchneiders. 

Es ift daher begreiflih, daß man auf einer einzigen Ma: 
ſchine bald fchleifen, bald poliren fann, wenn man nur die Scheibe 
derfelben auswechfelt. 

Diefe drei Punfte erfordern eine nähere Beleuchtung. 

Wenn man einen Körper (Stein, Metall ıc.) mit einem 
Pulver fchleift, welches bedeutend Härter ift, ald er felbft, fo geht 
dad Abfchleifen raſch von Statten, aber es entjteht nie eine fein 
glänzende, von Strichen oder Riſſen freie Oberflaͤche, weil — 
ſelbſt wenn das Pulver ſehr fein iſt — zu große Theilchen auf ein 
Mahl losgeriſſen werden. Umgekehrt wird, wenn das Scleif- 
pulver ſehr wenig oder gar nicht härter ift, ald die Subſtanz d«d 
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Arbeitſtückes, das Gefchäft Iangfam von Statten gehen, aber 
julegt ein hoher Glanz erzeugt werden. Diefer legtere Fall tritt 
beim Schleifen ded Diamantes ein, und er iſt bier der einzige 
mögliche, weil man feinen härteren Körper fennt, ald diefer Stein 
ift. Gaͤbe es jedoch einen folchen noch härteren Stoff, fo würde 
man ihn ohne Zweifel mit gutem Erfolge anwenden, um daß 
Schleifen der Bacetten zu befchleunigen; und nur zum Poliren 
würde alsdann das Diamantpulver gebraucht werden. 

In Anfehung der anderen Edelfteine, noch mehr der Halb. 
edelfteine, und am meijten der Glasflüſſe (unechten, künſtlichen 
Edelfteine) liegen nun aber die Verhältniife auf ſolche Weiſe, daß 
man unter einer Anzahl Subſtanzen die Auswahl hat, um fie als 
Mittel zur Bearbeitung zu benugen. Man fucht daher Schnellig: 
keit der Wirfung mit gutem Erfolge und Wohlfeilheit zu vereint 
gen, was dadurch erreicht wird, daß man zuerjt mıt einem harten, 
ſchnell arbeitenden Pulver fchleift, dann mit einem weniger harten 
nachpolirt, und zu beiden Zweden fo viel möglich Stoffe in An: 
wendung bringt, welche einen beziehungsweife niedrigen Preis 
haben. 

Als ſolche Subſtanzen werden gebraudt: 

zumSchleifen — für einige wenige der härtejten Steine: 
 Diamantbort; für alle übrigen der Regel nad: Schmir: 
gel; in einzelnen Fällen für Steine, deren Härte nicht die des 
Quarzes überfteigt, wohl auch Pulver von Granaten oder 
zZopafen; 
| zum Poliren — im Allgemeinen: Tripel, einfchliep: 
lich derjenigen Art dejfelben, welche unter dem Namen englifche 
Erde vorfommt; mitunter auh Zinnafhe, Kolkothar, 
. und für Steinarten, weldye Quarz: oder geringere Härte haben, 
zuweilen Bimsſtein, Bolus. 

Das Material der Schleif: und Polirfcheiben richtet fich, 
überhaupt betrachtet, in fofern nach der Natur der Edeliteine, 
als man für die Härteiten Arten auch härtere Scheiben anwendet ; 
für eine beftimmte Steinart ijt die Polirfcheibe weicher als die 
Schleiffcheibe, oder doch nur ungefähr eben fo hart. Zum Schlei: 
fen gebraudht man Scheiben von Eifen, Meffing, Kupfer, Zinn, 
Blei (nur für die Slasflüffe: Holz); zum Poliren folde 
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aus Kupfer, Zink, Zinn, Holz (legtere zuweilen mit Bil; über: 
kleidet). 

Beim Auſtragen auf die Scheiben werden die Schleif⸗ und 
Polirpulver mit einer Blüffigfeit zu breiartiger Konſiſtenz ange: 
macht: der Diamantitaub mir Baumöhl; der Schmirgel, das 
Granat⸗ und Zopas-Pulver mit Waller; der Xripel und die 
übrigen Polirmittel ebenfaus mit Waller. Beim Poliren auf der 
Zinnfcheibe wird jedoch auch zuweilen der Tripel mit Vitriolöhl 
benept. 

Wiewohl in der Auswahl der Scheiben (ihrem Stoffe nach) 
ſo wie der Schleif: und Polirmittel, innerhalb gewiſſer Grenzen, 
viel Willkürliches vorkommt, d. 5. für eine beftimmte Art von 
Edeljteinen nicht ſtreng nur eine gewille Methode angewendet 
wird; fo läßt fich doch die Gefammtheit der Steinarten ziemlich 
gut (nad) großen Abjlufungen der Härte) in einige Gruppen thei— 
len, deren jere im Gauzen auf gleiche Weife behandelt wird. 
Hieraus entſteht denn folgende Überficht : 

a) Sehr harte Steine, auf welche der Schmirgel nur 
äußerft langſam einwirft: Rubin, Saphir, orientalifcher Hyazinth, 
orient. Smaragd, orient. Topas. — Schleifen auf eiferner, meſ⸗ 
fingener oder fupferner Scheibe mit Diamantftaub; Poliren auf 
Kupfer mit Tripel. \ 

b) Harte: Spinell, Chryſoberyll, Topas. — Schleifen 
auf Meffing oder Kupfer (für Topas auch fchon Zinn oder Blei) 
mit Schmirgel; Poliren auf Kupfer oder Zinn mit Tripel. 

ce) Mittelhbarte: Smaragd, Beryli, Aquamarin, Zirs 
fon, Qurmalin, Granat, Bergfryftall, Amethyſt, Achat, Zafpis, 
Ehalzedon, Karneol, Chryfopras, Hyazinth. — Schleifen auf- 
Kupfer, Zinn oder Blei, mit Schmirgel; Poliren meift auf Ziun 
mit Zripel, oder auf Zink mit Zinnafche, zuweilen auch auf Hol;. 
Granate von etwas beträchtlicher Größe, zu Ring: und Nadel: 
keinen, Ohrgehaͤngen, Arm: und Haldihmud u. dgl. fchleift 
man mit Schmirgel oder mit ihrem eigenen Pulver auf einer 
bleiernen Scheibe, und gibt ihnen auf einer zinnernen mit Tripel 
und Vitriolöhl die Politur. Die Fleinen dagegen, welche ald Per: 
len gebraucht und auf Fäden gereihet werden, durchbohrt man 
juerft mitteljt eines Diamantfplitterö, fchleift fie danın auf einer 
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Scheibe von feinem Sandftein mittelit Schmirgel und Bau ms 
öhl (wobei fehr eilig und ungenau verfahren zu werden pflegt), 
und polirt fie auf einer Hol;fcheibe mit Tripel und Wailer, oder 
auf einer Zinnfcheibe mit Tripel und Vitriolöhl. — Bergkryſtalle 
und Amerhyite werden auf einer Kupfer: oder Bleiſcheibe mit 
Schmirgel gefchliffen, auf einer zinnernen oder filzbefleide- 
ten hölzernen Scheibe mit Zinnafhe, XTripel oder Bolus 
polirt. — Zum Schleifen von Achat, Zafpis, Chalzedon, Kar: 
neol, Chryfopras benupt man öfters ftatt des Schmirgeld (auf 
Kupfer, Zinn: oder Bleiſcheiben) zerftoßene ſchlechte Granate 
oder Topaſe; und zum Poliren entweder auf der Zinnfheibe 
Bimsftein, englifche Erde, auch Zinnafhe, oder auf einer höl- 
jernen Scheibe Bimsitein. 

d) Weiche: Obfidian. Chryfolich, Opal, Adular, Türkis, 
Laſurſtein. — Schleifen auf bleiernen, wohl auch zinnernen, 
Scheiben mitteljt Schmirgel; Poliren auf Zinn oder hartem Holz 
mit Tripel, manchmal auf Hol; mit Bimöftein. 

e) Slasflüffe pflege man auf Holzfcheiben fowohl zu 
fohleifen als zu poliren, erfteres mit Schmirgel, legteres mit 
Tripel. 

Der Anfang des Schleifens wird immer damit gemacht, 
daß man dem an einem Kittſtocke (mittelft Kitt aus Ziegelmehl, 
. weißem Pech und etwas Maftir) befeitigten Steine die vorgefchrie: 
‚ bene Figur aus dem Rohen ertheilt, wobei auf Bildung von regel: 

mäßigen Facetten noch fein Bedacht genommen wird. Diefe Vors 
arbeit heißt das Rundiren, und daber wird der Kittftod frei 
in der Hand gehalten und nach Erforderniß gedreht. Das alddanu 
Golgende Schneiden ift der zweite und wichtigfte Abfchnitt des 
Schleifens, und bejtcht in der Vollendung der Geftalt, wozu, 
wenn der Stein Facetten erhalten foll, der Kittflod in einen 
Quadranten gefegt, für mugeligen Schliff aber fortwährend 
nur mit der Hand bewegt wird. Der Quadrant ift am beften 
mit einer Gradeintheilung und überdieß an einem Rohre, worein 
der Kittſtock gefchoben wird, mit-einer Theilfcheibe verfehen (wie 
oben beim Schleifen der Diamanten erwähnt wurde), damit in 
allen Beziehungen die richtige Lage des Steins gegen die Schei: 
benoberfläche leicht und genau erlangt werden fann; gewöhnlich 
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bedient man fich aber fehr einfady eingerichteter, nur von Holz 
gemachter Duadranten ohne Theilung, auf welchen der Kittſtock 
nach dem Augenmaße gerichtet und feitgeftellt werden muß. — 
Das Verfahren beim Poliren weicht von jenem beim Schneiden 
nur durch die Werfchiedenheit der Scheibe, und des auf diefelbe 
aufgetragenen Mittels, ab. 

3) Groß-Steinſchneiderei. — Diefer Zweig bildet 
den Übergang von der Bereitung der eigentlihen Schmudfteine 
zu der Verfertigung größerer Gegenitände aus weniger foftbaren. 
Steinarten, und fnupft, fo zu fagen, diefe beiden Hauptabthei- 
lungen der &teinverarbeitung an einander. Denn während der 
Groß⸗Steinſchneider auf der einen Seite noch mit Verfertigung 
eigentliher Schmudgegenftände, befonder8 größeren Umfanges 
und von glattem Schliff ohne oder mit wenig Bacettirung (z. B. 
Ringfteine, Perfchaftfteine, platte und dreifeitige Walzenfteine, 
Tropfen, Kreuze, u. dgl.) fich beſchaͤftigt; ftellt er auf der andern 
Seite aus weniger foftbaren Steingattungen, wie Achat, Beuer- 
ftein, Ehalzedon, Holjflein, Granit, feinen Marmorarten u. ſ. w. 
folche Gegenftände dar, welche nicht mehr unter den Begriff der 
Schmudwaaren fallen, namentlich ganze Perfchafte, Briefbes 
fhwerer, Schalen, Dofen, fleine Büchfen und Etuis, Schreib: 
jeuge, Stockknöpfe, Meiferhefte, Plättchen zu eingelegter Arbeit 
und fir Mineralienfammlungen zc. Das, was fein Arbeitsgebiet 
begrenzt, ift wefentlich der Umftand, daß er zur Hervorbringung 
aller Formen in Stein (abgefehen von der etwa vorausgehenden 
Zertheilung durch ungezahnte Sägen mittclft Schmirgel) aus: 
ſchließlich des Schleifens fich bedient; und gerade hierdurd) 
fchließen fi feine Produftionen den auf ähnliche Weife erzeugten- 
der Achatichleifereien ıc. an, über welche bereit oben (&, 33ı 
u. f.) gehandelt worden iſt. 

In einigen Fällen werden größere flache Arbeitsftüde aus 
freier Hand gefchliffen, wobei man ihre Oberfläche mit Metalle 
platten oder Holzftöden überreibt, nahdem Schmirgel (manchmal 
zum Rohſchleifen auch nur ſcharfer Quarzfand) mit Wailer auf: 
getragen ift; das Poliren gefchicht alsdann auf ähnliche Weife 
mit Kolkothar, Zinnafche oder Tripel, ebenfalls im naffen Zu⸗ 
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ſtande, jedoch unter Anwendung von Holz, weldyed oft mit Leder 
oder Hutfilz überzogen wird. 

Das regelmäßige Arbeitögeräth ift jedody eine Drehbank, 
auf welcher dad Schleifen und Poliren, fo wie das vorläufig etwa 
nöthige Zertheilen oder Zufchneiden Beinerer Steinftüde, mitteljt 
orehender Bewegung unter großem Zeitgewinne gefchieht. Diefe 
Drehbank des Groß:Steinfhhneiders ftimmt in allen wefentliden 
Punkten mit jener des Glasſchleifers (Bd. VII. ©. 61), wie mit 
der weiter unten befchriebenen des Kunft : Steinfchneiders oder 
©Steingraveurd überein, und unterfcheidet fid von lepterer nur 
durch beträchtlichere Größe und Stärke aller Theile. Ju die (mit: 
telt Schwungrad und Rolle durch eine Schnur ohne Ende um: 
getriebene) Drehbanf:Spindel wird der Stiel einer Freisrunden 
Scheibe eingefegt, welche man unter einem gehörigen Vorrathe 
nach Bedarf auswählt. Die Scheiben flehen und bewegen fid 
demnach in einer vertifalen Ebene, waß fie von der Scheibe 
des Diamant: und Klein: Steinfchneiders unterfcheidet, und hier 
darum nöthig it, weil nicht nur die Flaͤche, ſondern noch häufiger 
der Rand derfelben gebraucht wird, in welchen alle man das 
Arbeitöftü von unten gegen die Scheibe anhält. Es find drei 
Hauptarten von Scheiben nöthig, nämlid Schneidfcheiben, 
Schleiffheiben und Polirfheiben, jede Art von ver 
ſchiedenen Durchmeſſern (3 Linien bis 6 Zoll, auch noch darüber); 
bei allen figt der Stiel oder die Achfe nur auf der hinteren Seite, 
fo daß die Vorderfläche völlig frei und glatt ift. Die Schneidſchei— 
ben find von dünnem Eifen- oder Kupferbleh, und dienen ald 
ungezahnte Kreidfägen zum Einfchneiden und Durchfchneiden der 
Steine. Die Schleiffcheiben (von Eifen oder Kupfer, manche der 
größeren auch von feinförnigem Eandftein) meflen ven ı Linie 
bis ı Zoll in der Dice, find am Rande theild flach, theils abge: 
zundet, theild zugefhärft; auf der Worderfläche entweder eben, 
oder fonver rund, e'nige der Fleiniten auch in Form eines Kegels 
jugelpigt oder zur Form eines zylindriſchen Stiftes verlängert. 
Die Polirfheiben endlich find in Geſtalt übereinftimmend mit den 
Schleiffcheiben, jedod aus Zinn, einer Mifchung von Zinn und 
Blei, oder aus hartem Holz gemacht, und im legtern Kalle mit 
feinem abgenugten Hutfilz überzogen. 
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Zum Schneiden und Schleifen wird bei Bearbeitung ſehr 
harter Edelſteine Diamantſtaub mit Ohl, in allen anderen Fällen 
Schmirgel mit Waller aufgetragen ; nur die Scheiben von Sand: 
flein werden mit Waſſer ohne Zufaß benetzt. Beim Poliren wird 
anfangs auf den Zinnfcheiben fehr feiner Schmirgel mit Baumöhl, 
nachher Tripel mit Waſſer auf zinnernen, Bimsftein mit Waffer 
auf hölzernen, oder Kolfothar mit Waffer auf Mibieibeten Schei⸗ 
ben angewendet. 

Bei der Arbeit ſtützt der Steinſchneider die Arme auf zwei 
Kiſſen, welche er unter die Ellenbogen legt, um ſo recht feſt und 
ſicher den Stein zu halten, der nach Erforderniß in einer oder der 
andern Lage an die Scheibe angedrüdt, zweckmaͤßig foribewegt 
und gewendet wird. Dieß ift Allee, was ſich im Allgemeinen über 
dad Verfahren fagen läßt; denn die Einzelheiten modifiziren ſich 
ind Umendliche nach der auszuarbeitenden Geftalt, wobei der voll: 
fommene und möglichft fchnelle Erfolg zum größten Theile von 
richtiger Auswahl der Werkzeuge (Scheiben) und von der Hands» 
fertigteit des Arbeiterd abhängt. Um indeifen doch durdy ein Paar 
Beifpiele einige Erläuterung zu —— ſoll Folgendes angeführt 
werden. 

Eine Platte wird mit der Schneidſcheibe nach Geſtalt und 
Größe zurecht geſchnitten; dann entweder auf der breiten Vorder: 
feite einer flachen Scheibe, oder (wenn fie etwas groß it) an deren 
jylindrifcher Umflähe (Stirn), unter der man fie nach und nach 
durchführt, eben gefchliffen. Das Poliren gefchieht mit derfelben 
Handhabung. Eben fo verfährt man beim Schleifen und Poliren 
der ebenen Außenflächen eines hohlen Gegenſtandes. 

Um eine runde Dofe darzuftellen, wird der maffive Stein 
achteckig mittelft der Schneidfcheibe zugefchnitten; dann fehleift 
man allmälich die Eden auf der Stirn einer großen dicken Scheibe 
ab, bis die richtige glatte Rundung hervorgebracht ift. Die Aus» 
böhlung beginnt damit, daß die zu der offenen Seite beftimmte 
©teinflähe. an die Stirn einer MHeineren und dünneren Scheibe 
angehalten, und dabei der Stein fortwährend um feinen Mittel: 
fpunft gedreht wird. &o bildet fich, zulegt ein hohler Kugelab- 
chnitt, den man mit einer noch Fleineren Scheibe in derfelben 
Weife weiter vertieft. Um diefe fugelige Höhlung in eine zylins 
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driſche zu verwandeln, laͤßt man eine ſehr kleine Scheibe, mit 
Stirn und Kreisfläche zugleich, fo wirken, daß ihre Lage parallel 
zu dem Boden der Dofe ift, während man leßtere fletig im Kreife 
herum bewegt. Hiernach ergibt fi) dad Verfahren zur Aushöhlung 
einer vierecfigen Dofe faft von felbft. Die erfte Anlage der Möhr 
lung wird in diefem Falle — da man den Stein nicht drehen 
darf — ein Zilinderabfchnitt, und es müffen aledann nur noch 
die an zwei gegenüber ſtehenden Seiten fteben gebliebenen Maſſen 
mit einer Heinern Scheibe heraus gefchliffen werden, um auch 
diefe beiden Wände fertig zu machen. Dieß gefchieht, indem die: 
jenige Wand, an welcher man inwendig arbeitet, nad unten ges 
halten, und die ganze Dofe in der Längenrichtung eben diefer Wand 
fort bewegt wird. Die Ausbildung der inneren rundlihen Eden 
wird mittelft einer der allerfleinjten Scheiben bewerfftelligt, die 
z. ©. nur 2 Linien Durchmefler, aber wohl ı Zoll Dicke hat (alfo 
eigentlicher ein Stift von ı Zoll Länge bei 2 Lınien Die zu 
nennen ift), und bis auf den Boden eingefhoben wird, fo daß 
ihre zylindrifche Seitenfläche Die Ede bearbeitet. Sollen die Eden 
fharf:winfelig werden, fo wird endlich noch ein fpigiger Stift an» 
gewendet, auf deſſen Spige man den Edenwinfel hin und her 
(aus und ein) bewedt. Will man auf dem Dofenrande einen Balz 
zum libergreifen des Dedels anbringen, fo wird in folder Ent» 
fernung von der Randfante, wie die beabfichtigte Höhe des Falzes 
vorfchreibt, rund herum eine Linie mit der Schneidfcheibe einge- 
fihnitten, und der dadurch begrenzte überflüjfige Theil der Stein: 
maſſe mit einer flachrandigen Scheibe weggefchliffen. 

Öfters hat der Steinfchneider Föcher zu bohren, wozu er 
ſich derfelben Arten von Bohrern bedient, welche beim Bohren in 
Glas gebräuchlich find, nämlich in eiferne Stifte gefaßter Dias 
mantfplitter für die Fleinften, fupferner Stifte mit Schmirgel 
oder eiferner Stifte mit Diamantpulver für etwas größere, und 
fupferner Röhren mit Schmirgel für die größten (über » Linie 
weiten) Löcher. Über die verfchiedenen Werfahrungsarten hierbei 
fann man in dem Artifel Bohrer (Bd. IL. S. 591 - 594) 
nachfehen. Mit röhrenförmigen Bohrern (die einen ungerfleinerten 
Zylinder abfondern) macht man z. B. die Löcher durch fleinerne 
Stodfnöpfe, wie aud) die Höhlungen enger zylindrifcher Etuis. 
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Da indeß bei diefen legteren nicht völlig durchgebohrt wird, fo 
muß der im Innern ftehen bleibende Zylinder oder Zapfen behut⸗ 
fam abgefprengt oder herausgebrochen werden; worauf man den 
Boden der Höhlung mit der ebenen - einer Heinen Scheibe 
glatt fchleift. 

4) Sravirenin Stein (Kun Steinfhneiderei 
oder Steinfchneiden in der engeren Bedeutung). — Die 
Aufgabe befteht hier in der Ausarbeitung von Figuren oder aus 
deren beliebigen plaftifhen Daritellungen in Edelfleinen und 
Spalbedelfteinen. Sie wird gelöft entweder, indem man die Zeich- 
nung einwärtd (vertieft), oder indem man fie bervortretend (in 
Relief) arbeitet. Von der erftern Art find die Erzeugniſſe ded 
Wappenſchneiders auf Perfchaften, Siegelringen u, dgl, 
in Karneol, Jaſpis, Chalzedon, Achat, Heliotrop, Ehryfopras, 
Amethyſt, Bergfryitall, Smaragd, Topas ꝛc., auch in fünftlichen 
Edeljteinen oder Slasflüffen. Aus Onyx (einem Achat mit parallel 
laufenden, fharf abgegrenzten Schichten von verfchiedener Farbe) 
werden die fogenannten Gemmen verfertigt, welde Inta— 
glien beißen, wenn die Figuren vertieft, Dagegen Kameen, 
wenn fie im Relief ausgearbeitet find. Dabei wird die eine farbige 
Schicht (bei den Intaglien innerhalb, bei den Kameen außerhalb 
der Umrijfe der Zeichnung) bis auf die darunter liegende anders 
gefärbte Schicht weggenommen, und ed erfcheint daher die Dar: 
ftellung audy an Farbe von dem umgebenden glatten Grunde ver- 
fchieden. In Italien werden die Kameen ungemein ſchön und 
täuſchend nachgeahmt, indem man mehrere Gattungen Mufcheln, 
welche verfchiedenfarbige Lagen (z. B. rauchgrau und weiß, oder 
bläulich opalifirend und gelblich weiß, oder fleifchroch und weiß) 
darbieten, in ganz übereinftiinmender Weife bearbeitet. Da diefe 
jedoch viel weicher find ald Onyr, fo geftatten fie die Anwendung 
der Grabſtichel, und find mithin — technifh betrachtet — ein 
Erzeugniß anderer Art, deſſen Hervorbringung weit weniger 
Schwierigkeiten unterliegt, als die der echten Kameen durch 
Schleifen. 

Das Graviren in Edelſteinen iſt, ſofern man ſie in rein 
techniſcher Beziehung betrachtet, anzuſehen als die ſogenaunte 
Groß⸗Steinſchneiderei, modifizitt durch Anwendung. auf kleine 
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and feine Gegenftände vermittelft entfprechend verfleinerter und 
sarter gebauter Werkzeuge. Die Schleiffcheiben, welche man bier 
gebraucht, Halten felten bis zu ı Zoll im Durchmeffer, und find 
am öfteften unter einer Linie groß, ja bis zu einem fo geringen 
Umfange berabgebracht, daß fie ald Knöpfchen erfcheinen, deren 
Geſtalt faum mehr mit freiem Auge genau zu unterfcheiden ift; 
fie führen auch den eigenthümlihen Namen Zeiger (wie der 
in Metall arbeitende Graveur feine Stichel nennt). Mittelft diefer 
Werkzeuge wird die ganze Arbeit durch Schleifen auf der Dreb: 
banf ausgeführt, und nur in den feinften Theilen wird öfters 
durch wirkliches Graviren zulegt nachgeholfen, wozu man aber 
feine ftählernen Grabſtichel, fondern nur Diamantfplitter oder 
eigens für diefen Zweck gefchliffene Diamante, in eiferne Griffel 
gefaßt, anwenden fann. 

Die Drehbank des Steinfchneiders ift ein Tiſch von 32 Zoll 
Höhe und 3.8. 3 Fuß Länge auf ı8 Zoll Breite. In der vordern 
langen Kante des Blattes, vor welcher der Arbeiter fipt, iſt ein 
bogenförmiger Ausfchnitt von ı5 Zoll Länge und 7 Zoll Tiefe 
gemacht, um eine größere Annäherung des Körpers zu geflatten; 
übrigens ift die Tafel auf allen Seiten mit einem leiltenförmigen 
Rande von '/, Zoll Höhe und Breite eingefaßt, damit die kleinen 
niedergelegten Gegenſtaͤnde nicht hinab rollen fönnen, und unter 
derfelben find Schiebladen zur Aufbewahrung der Geräthfchaften, 
Steine ıc. angebracht. In der Mähe derjenigen ſchmalen Seite, 
welche dem Arbeiter zur linfen Hand liegt, erhebt fih von dem 
Zifche eine eiferne Docke mit der Drebbankffpindel, in welche dep: 
tere die Zeiger eingeftedt werden. Die Befchaffenheit diefer ver- 
ſchiedenen Theile ergibt ſich aus Abbildungen auf Taf. 379. 

Big. 13 zeigt den Aufriß jener Seite, welche dem Arbeiter 
jugewendet ift, nebſt einem Theile des Tifchblattes ZZ im fenf 
rechten Durchſchnitte, Big. 14 die Auſicht vom vordern Ende der 
Spindel aus, wo ein Stück des Tifches Z durch punftirte Linien 
angegeben erſcheint; Big. ı5 den Grundriß. Die vierfantige 
eiferne Dode A figt mit ihrer Platte oder Slantfche C in einer 
paſſend ausgeſtemmten Vertiefung der Tafel, und ſetzt fich unter 
halb derfelben in Geitalt einer Schraube B fort, deren Mutter D 
die Befeftigung herftellt. Der breitere und didere Kopf diefer 
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Dode ift gabelartig in zwei Wände EE und FF getheilt, deren 
jede wieder in einem breiten Ausfchnitte ein Spindellager auf: 
nimmt. Zu diefem Behufe find (wie gewöhnlich in ähnlichen Faͤl⸗ 
len) die fenfrechten Seiten der Ausfchnitte doppelt abgefchrägt, 
die Lager felbit aber äußerlich entfprechend dreiedig ausgehöhft. 
Da legtere von oben ber eingefegt werden müllen, fo bedarf man 
zur Schließung der Einfchnitte der beiden Dedel 1,1, von welchen 
ein jeder mittelit zweier Schrauben befeiligt wird. Das Ganze 
wird mit einer darüber geftülpten Mefjingbleh:Kappe von der 
durch die Punktirung NN N angedeuteten Geſtalt bededt, damit 
der Arbeiter hierauf feine hohle linke Hand mit Bequemlichkeit legen 
fann, um mit deren herab gebogenen Fingern den Stein bei der 
Bearbeitung zu halten. 

Die Lager find zweitheilig und aus Meffing verfertigt; zwi⸗ 
fhen dem DOberlager und dem Dedel I ift ein gebogener Streifen 
von hart gefchlagenem Meffingbledy als Drudfeder eingelegt (in 
Big. 24, unter |, durch eine einfuche aber ftarke Linie ausgedrädt), 
um einer fchlotternden Bewegung der Spindel vorzubeugen. In 
Fig. ı5 find die Dedel I, 1, die Drudfedern und die Oberlager 
weggelaffen, um die Unterlager ſowohl als die vollftändige Geſtalt 
der Spindel fichtbar zu machen. Dagegen ftellen ig. ı6 bis 16 
die eben genannten Beftandtheile abgefondert in Aufriß und Grund» 
eig vor, nämlich Fig. ı6 eins der Oberlager, Big. ı7 eine der 
Deudfedern, und Fig. 18 einen der Dedel l. 

Die eiferne Spindel ab (in der Hälfte ihrer wirklichen 
Größe, und durdfchnitten, mittelft Fig. ı9 dargeitellt) wird 
gegen Zängenverfchiebung in ihren Lagern dadurch gefichert, daß 
fie zwei rundlihe Wuͤlſte e, e erhält, für welche in den Lagern 
die entfprehenden Aushöhlungen fich befinden (f. Big. ı6). Auf 
ihe figt eine mefjingene Role c, über welche die Schnur ohne 
Ende geht, wie MM, Fig. ı4, zeigt. Diefe Schnur iſt durch 
zwei Löcher des Tiſchblattes geleitet, und liegt unterhalb des 
Iegtern auf einem hölzernen Rade von ı5 Zol Durchmeſſer, 
welches auf die bekannte Weife vermittelit eined Trittes in drer 
bende Bewegung gefegt wird. Da der Durchmeifer der Rolle c, 
aufdem Grunde ihrer Furche, fehrnahe ı ZoU beträgt, fo macht die 
©&;indel ziemlich genau ı5 Umläufe währen) jedes Radumganged. 
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Im Innern iſt die Spindel von Ende zu Ende durdbohrt, 
f. Big. 19; etwa ein Drittel diefer Höhlung — beih — iſt eng 
und zplindrifch; der Reſt ſanft fonifch, nach a hin fich erweiternd. 
Am Rande der Offuung bei a ift eine Fleine Kerbe eingefeilt, wie 
man in Fig. ı4 an der einen Seite des (die Fonifche Höhlung aus: 
drücenden) fchraffirten Ringes angedeutet fieht; zugleich befindet 
fi) an dieſem Ende der Spindel eine Meine Drudfchraube d. 

Die Schneid: oder Schleifwerfzeuge (Zeiger) find in 
Fig. 20, im der wirklichen Größe, abgebildet. Jedes derfelben iſt 
mit einem fonifchen, aus Schnell:Lorh (Mifchung von Zinn und 
Blei) gegojlenen Zapfen ii verfehen, wird mittelft deſſen in die 
Öffnung der Spindel bei a (Big. 13, 14, 15, 19) eingeſteckt, 
und durch fanftes Anziehen der Drudfchraube d befeftigt. 

Die Verfertigung der Metallgapfen i gefchieht vor der Zur 
richtung des Zeigers, durch Gießen in der Spindelhöhlung felbft, 
wozu die Veranftaltung getroffen wird, welche Fig. 19 verfinn- 
licht. Mon fchiebt, nachdem die and der Mafchine genommene 
Spindel fenfrecht aufgejtellt ift, in diefelbe zuerft einen Fonifchen 
eifernen Kern g, der mitten auf feiner obern Grundfläche ein fo: 
nifche3 Grübchen (einen fogenanaten Körnerpunft) enthält, ſtellt 
ein Stück dicken Eifendrahtes mit feinem fpig zugefeilten Ende in 
dieſes Grübchen ; hält dasfelbe durch irgend eine einfache Vor: 
richtung dergeftalt feit, daß es fich in der Achfe der Spindelboh: 
rung befindet; und gießt num den Raum ii mit gefchmolzenem 
Schnell Lorch voll. Diefes, indem ed auch die vorhin erwähnte 
Kerbe ausfüllt, erzeugt auf dem Zapfen eine feine Hervorragung 
(k, Big. 20 A und B), welde es leicht macht, jedes Mal den 
"Zeiger in der nämlichen Rage in die Spindel einzufeen, und fo 
deſſen richtiged Rundlaufen zu ſichern. Um einen feit figenden 
Zeiger aus der Spindel heraus zu fchieben, Nößt man mit einem 
"Stifte von hinten (duch die Bohrung h) gegen den Zapfen. Der 
Kera g dient nur beim Gießen der Zapfen und wird daher aus— 
ſchließlich zu diefem Zwede ind Innere der Spindel gebradt, 
fonjt aber unter den übrigen Geräthfchaften aufbewahrt. 

Erſt wenn man auf befchriebene Weife die Zapfen an Stüde 
Eifendraht von der nöthigen Länge und Dice gegoffen hat, werden 
legtere in diejenige Geſtalt zugerichtet, welche fie als Zeiger haben 
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müffen. Dieß gefchieht durch Abdrehen, mittelft eines gewöhnlichen 
Drebfticheld, in der Steinfchneider:Drehbanf felbft, welche zu 
dem Behufe mit einer Auflage glei der eined Uhrmacher Dreh» 
ſtuhls, verfehen it. Während des Gebrauchs der Maſchine zum 
Steinfchneiden ift die Auflage abgenommen und bei Seite gelegt; 
fie wird nur angeftedt, wenn man neue Zeiger zu verfertigen, 
oder abgenugte durch Nachdrehen zu repariren hat. Die Art ihrer 
Anbringung zeigen Fig. 13, 14, 15 zur Genüge. Die eiferne 
Stange GH wird dur ein dazu paſſendes Cody der Dode A 
eefchoben. und hierin mittelft der Druckſchraube L (Big. ı4) feit 
gehalten; Jift die auf der Stange verfchiebbare Hülfe mit ihrer 
Drucfchraube m; K die Auflage felbft, von befannter Einrichtung 
(f. Artitel Drehſtuhl, im IV. Bde. ©. 435—4306). 

Der wichtigfte Theil des Apparates zum Steinfchneiden find 
die Zeiger (Steinzeiger), deren gebräuchlihe Arten auf 
Taf. 379 durch Fig. 20 A bis Q nad) dem wahren (unverfleiner: 
tun) Maßftabe vorgeftellt werden. Sie betehen, wie ſchon erwähnt, 
am Eifen; und meift befigt der Steinfchneider gar feine anderen, 
da er der Regel nady mit Diamantpulver arbeitet. In Glasflüſſe 
(fürftliche Edelfteine) fchneidet man mit Schmirgel, und in diefem 
Falle werden auch fupferne Zeiger angewendet. Soll die in Edel: 
fleiren gemachte Gravirung polirt werden (was gewöhnlich nicht 
gefdieht) , fo gebraucht man, um den hierzu dienlichen Tripel 
aufzıtragen, ebenfalls Zeiger von Kupfer, auch wohl foldye von 
Zinn; doch wird an legteren nur das Knöpfchen oder die Scheibe 
aus Zinn gemacht, welches auf die Spitze eines eifernen Stiels 
aufg löthet ift. — Die Abbildungen ftellen lauter ziemlich große 
Erenplare vor, weil nur an ſolchen die Geftalt recht deutlich durch 
Zeichnung ausgedrüdt werden fann; der Raumerfparniß wegen 
ift var H an bis Q der angegojjene Zapfen weggelajlen. 

A iſt eine flache Scheibe, auf der Rundung oder Stirm fo: 
nifchabgedreht. Man hat dergleichen Scheiben, von etwa ı Zoll 
Durhmeſſer an, in vielen Abftufungen der Größe bis hinab zu 
0.3finie oder */,, Zell. Bund C find zwei Eremplare aus diefem 
©rtimente, von welchen leßteres zeigt, daß bei den Fleinflen der 
Dirchmeſſer und die Länge des abgeftugten fegelförmigen Anöpf: 
chns ungefähre einander gleich ausfallen. Einige diefer Werkzeuge 
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find, wie D, auf der Stirnfläde rundum fein gereift; man ge: 
braucht fie zum Einfchneiden paralleler Linien, namentlich zu den 
Barbenfchraffirungen in Wappen. 

E heißt ein Flachzeiger; feine Seitalt ift die eines zylin⸗ 
drifchen Scheibchens von 2 Linien Durchmeffer und */, Linie Dide 
bi6 0.3 2. Durchmeifer und faum o.2 2. Dide. Won denfelben 
Abftufungen der Größe gibt ed auch Slachzeiger wie H, woran 
beide Kreiöflächen eine fchwache fonvere Wölbung haben. 

Der Schneidezeiger iſt ein ſcharfrandiges Scheibchen, 
übrigens entweder wie F fehr dünn, vorn bauchig, auf der Stiel⸗ 
feite aber flach; oder wie J auf beiden Slächen nad) dem Rande 
bin koniſch abgedreht ; oder endlich wie G vorn flach, auf der 
Gtielfeite fonifh, wie ein Schraubenfopf. Alle diefe Arten kom: 
men in Abflufungen von 3 Linien bi6 0.3 L. Durchmefler vor. 

K, der Bolzenzeiger oder Boltzeiger, unterfcheidet 
fi) vom Flachzeiger E nur durch die Zurundung der Stirnflädr 
oder des Randes; a bis o.2 Linien im Durchmeſſer. 

L, die Flachperle, ftellt ein glatt gedrücktes KRügelchen 
dar, von den nämlichen Größenabftufungen wie der Bolzenzeiger. 

M, ein vollfommenes Kügelhen, wird Rundperle ge 
nannt; Durchmefjer von 3 oder =2'/, Linien bis 0.17 (='/,) 8. 

Der Spigzeiger oder Spipftichel N Läuft fcharffripig 
aus. Die nämliche ahlenförmige Schalt Haben die noch folgenden 
drei Arten, nur daß jtatt der Spitze bei O eine halbkugelige Zu. 
randung, bei P eine Heine ebene Kreisfläche, endlich bei Q eine 
balbfugelig vertiefte Endflähe vorhanden ill. 
| Es ergibt ſich von felbit die Wirfang eines jeden der ange 
führten Zeiger, d. h. die Geſtalt der Vertiefungen, welche damit 
ausgearbeitet werden Fönnen ; und man begreift ohne Weitend die 
höchſt mannichfaltigen Abänderungen ded Erfolgs, weldı noch 
ferner dadurch erreicht werden, daß man bald größere, babı Mei: 
nere Zeiger anwendet (von den meiſten Arten pflegt eine ad 10 
oder ı2 Größenabitufungen beftehende Reihe vorhanden zu eyu), 
manche derfelben bald mit ihrer Endfläcdhe, bald mit ihrer Seiten⸗ 
fläche (ihrem Rande) arbeiten läßt, den Stein bald ruhig anhält, 
bald in verfchiedener Weife an dem Zeiger vorüber bewegt. Dad 
Auftragen des angemachten Schleifpulvers gefchieht dadurch, daß 
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man ein Feines Schälchen, worin dadfelbe- fich befindet, unter 
den Zeiger hält, und durch Treten des Schwungrades die Spindel 
umlaufen läßt. Es ift fchon erwähnt worden, daß man fi nur 
zum Schneiden in unechten Steinen (Glasflüffen) des Schmir⸗ 
geld, fonft regelmäßig des Diamantitaubes bedient ; beide werden 
mit Baumöhl angemadht. In echten Steinen wirft Schmirgel 
fehr Tangfam, wodurch nicht nur Zeitverluft entfteht, fondern auch 
die Zeiger (wegen des länger auf fie wirfenden Drudes) mehr 
verborben werden, früher ihre regelmäßige Geflalt verlieren, und 
öfter nachgedreht werden müſſen. 

Um den Stein bequem und ficher regieren zu koͤnnen, befe⸗ 
fligt man ihn mittelft eines Kittes aus weißem Pech und Ziegel« 
mehl am Ende eines hölzernen Stäbchens (Kitt ſt ocke 0). Bor 
Anfang des Schneidens muß auf der Steinfläche die auszuarbei⸗ 
tende Zeichnung mit feinen Strihen entworfen werden; hierzu 
bedient man fich eined meffingenen oder filbernen Stiftes (Reif: 
feder genannt) von ı Linie Die, welder ı bi 2 Zoll weit 
ans einem dünnen hölzernen Hefte bervorragt und ſcharf zuge: 
ſpitzt iſt. Man gebraucht ihn nad) Art eines Bleiftifts, und nimmt, 
beim Ziehen gerader Linien ein kleines (5. ®. 3 bis 4 Zoll langes, 
1/, bis 3/, Zoll breites) frählernes Lineal zu Hülfe. Der Stift 
färbt aber auf dem Steine nur ab, wenn diefer eine matte, raube 
Oberfläche hat; deßhalb werden die Steine, welche der Künfller 
polirt empfängt, von ihm zuerſt mart gefchliffen, und nach voll: 
endeter Ausarbeitung wieder polirt: Erſteres gefchieht mittelit 
Schmirgel und Waller, legteres mit Tripel und Wafler, und 
man wendet in beiden Faͤllen eine bleierne Scheibe an. Auf farb: 
lofen Steinen (Bergfryftall 2c.) wird die mit dem Stifte gemachte 
Zeichnung nur dann recht fih:bar, wenn man die übrigen Flächen 
fhwärzt, was, vor dem Auffitten, durch Beräuchern an der 
Flamme einer Ohllampe gefchieht. Nicht felten muß auch fpäter 
noch die Neißfeder wiederholt gebraucht werden, theild um ver: 
wifchte Theile der Zeichnung von Neuem berzuftellen, theils um 
auf ſchon bearbeiteten Stellen abermald Figuren einguzeichnen 
(j. 8. in ber ausgefchliffenen Fläche eines Wappenfchildes die 
einzelnen Bilder). 

Der Anfang des Schneidend wird damit gemacht, daß man 
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die Hauptumkiffe der Zeichnung miteinem Gchneidezeiger (Taf. 399, 
Big. 20, F) fo tief ald nöthig eingräbt. Hierauf wird, fofern die 
Figur im Relief erfcheinen foll, die Steinflaͤche außerhalb des 
Umriſſes zur erforderlichen Tiefe weggefchliffen. Die Ausarbeitung 
des Bildes ſelbſt — gleichviel ob erhaben oder vertieft — läßt man 
ſtets in der Art fortfchreiten, daß zuerſt die größeren Theile oder 
Hauptformen an die Reihe fommen, und allmaͤlich zu den feineren 
und feinften Einzelheiten übergegangen wird, wie bei allen plajti« 
fchen Kunftarbeiten. Um den Gang und Erfolg feiner Arbeit genau 
beobachten zu können, muß der Steinfchneider diefelbe fehr oft 
durch ein Vergrößerungdglad (eine Loupe) befehen, oder fogar 
beitändig unter der Loupe arbeiten, indem diefe mittelft eines paf: 
fenden beweglichen Geftelld im der zwedmäßigen Lage über dem 
Zeiger angebracht wird. 


Anhang zur Steinverarbeitung 
Künftlihe Steinmaffen. 


Die Nahahmung verfchiedener natürlicher Steingattungen 
durch fünftliche Zufammenfegungen findet in mehr ald einer Abſicht 
Statt, und wird mit mehr oder weniger vollfommenem Erfolge 
ausgeführt. 

A) Was zuerit die fünftlihen Edelſteine betrifft, fo siegt 
ihrer Fabrikation audfchließlich der Zwed zum Grunde, ein Pro 
duft zu erzeugen, welches fo viel möglich die ſchaͤtzbaren Eigen: 
fhaften der natürlichen Edelſteine befigt, aber zu einem viel 
geringeren Preife dargeftellt werden Fann. Der einzige bisher 
bekannte Weg hierzu ift die Schmelzung einer hoöchſt flaren @ la 8: 
Maſſe aus fehr reinen Materialien, welcher man — jur Nady: 
- bildung farbiger Edelfteine — die erforderlichen färbenden Zufäge 
von Metallorgden ꝛc. gibt; f. den Artifel Slasflüffe im 
VII. Bde. ©. 47—5ı1. Die meiflen Arten der Edelfteine können 
auf diefe Weife Hinfichtlih der Farbe im höchſten Grade täu- 
fhend nachgeahmt werden; allein was den Fünftlichen Steinen 
nicht genügend gegeben werden kann, ift die große Härte, die 
Bähigfeit durch Schleifen und Poliren einen eben fo Hohen 
Glanz anzunefmen, und zum Theil das eigenthümliche ausge: 
zeichnete Karbenfpiel (wie beim Diamant und. Opal). Daher 
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bat man fchon Längft den Kanftgriff gebraucht, ein Plättchen ech» 
ten &teined auf einer Unterlage von Glasfluß zu befefligen, wos 
durch die fogenannten halbechten Doubletten entitehen 
(f. Bd. IV. ©. 527). Diefe verfertigt man neuerlich in Branfreich 
aͤußerſt täufchend durch Auffhmelzen (ftatt Auffitten) des 
aus Glas beftehenden Untertheils auf den echten Obertheil. Bei 
ſolchen Zufammenfegungen ijt die Probe mit heißem Waffer (um 
den verbindenden Kitt aufzuweichen) wirkungslos, und nur dad 
Probiren auf die Härte, durch Ritzen, führt ficher zur Erkennung; 
jedoch kann diefelbe bei gefaßten Steinen in der Regel nicht 
angewendet werden. Es fommen Rubin-, Saphir, Smaragd: 
Doubletten ꝛc. diefer Art vor, welche bei fehr geringem Preife 
alle Schönheit der ganz echten Steine darbieten, und zur Unter: 
fheidung von legteren eine fehr forgfältige Unterfuhung nöthig 
machen. 

B) Die Darftellung fünftliher Baufteine, ferner folcher 
fleinartiger Kompofitionen, woraus Gefimfe, ardhiteftonifche Or: 
namente, Waflerröhren und Rinnen, Büften, Statuen ꝛtc. gemacht 
werden, hat wohl oft, jedoch gerade nicht immer, den Zwed, da: 
mir beflimmte natürlihe Steingattungen in allen Eigenfchaften 
(auch den. unwefentlichen, namentlid der Farbe) nachzubilden;; 
vielmehr beabfichtigt man häufig nur ein mehr oder weniger voll» 
kommenes Surrogat zu erlangen, deifen Anfehen von jenem 
der natürlichen Steine verfhieden it, ohne Anftoß zu erweden. 
Das wichtigite Beifpiel diefer Art liegt in den Backſteinen (Zie: 
geln), Gefimfen, Ornamenten, Raud: und Wafferröhren ꝛc. 
von gebrannter Thonmaſſe vor. Mit Ausfchließung diefer 
Gegenftände, welche einem befondern Artifel der Encyflopädie 
anheim fallen, werden wir im Kolgenden die brauchbareren der 
fteinartigen Kompofitionen fur; befprechen, von denen im Allge 
meinen die Bemerfung gilt, daß fie meiſt weniger den Vorzug 
einer großen Material: Wohlfeilheit, als die oft höchſt fchäß« 
bare Möglichkeit darbieten, durch Preffen oder Gießen in Formen 
ihnen alle beliebigen Geftalten zu geben, wodurch die bei natür- 
lichem Steine nöthige Arbeit des Behauens ıc. wegfällt, und 
allerdings die fertigen Gegenſtände viel wohlfeiler zu 
ftehen kommen, felbit wenn der Rohſtoff an fich theurer feyn ſollte, 
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als der unverarbeitete natürliche Stein. Hierzu kommt in manchen 
Fällen noch) ein Grad von Wafferdichtigfeit und Wetter 
beftändigfeir, wie man ihn bei vielen der geringern natürli: 
chen Steinarten gar nicht, oder nicht fo ausgezeichnet, antrifft. 
ı) Der ‚gebrannte und zu Pulver geftoßene oder gemahlene 
Gypos erhärtet, wenn man ihn mit Wafler zu Brei anrührt, 
in furger Zeit; und es iſt befannt, wie man dieſes Verhalten 
benugt, um durch Gießen eine Menge der verfchiedeniten Gegen: 
ſtaͤnde zu verfertigen (f. Gy p6 im VII. Bde. &. 266— 268, und 
Abgüſſe im I. Bde. S. 7ı—82). Ohne weitere Zubereitung 
find die Gypsgüſſe im Freien nicht dauerhaft, da fie flarf von 
der Näffe leiden; überdieß ift ihre Härte gering. Durch wieder: 
holtes Tränten mit heißem Leinöhlfirniß gewinnen fie in beiden 
Hinfichten fehr bedeutend, nehmen aber eine ſchmutzige gelbe Farbe 
an. Wo diefe unwillfommen ift, ein Feiner Verluſt von Reinheit 
und Schärfe der Verzierungen aber nicht fchadet (wie z. B. bei 
Badreliefs, die hoch an Gebäuden angebracht find), gibt man nach⸗ 
her einen Ohlfarbe:Anftrih. _Gefchmolzenes weißes Wachs, in 
welches man die erwärmten Gpypögegenitände legt, wird von den- 
felben eingefogen und leiftet ungefähr die nämlichen Dienfte wie 
Shlfirniß , ohne die weiße Farbe fo beträchtlich zu verändern; 
. doch ift dad Verfahren für große Stücke meiſt zu foftbar. Neuer: 
lich bedient man fi in gleicher Abficht öfters der Stearinfäure 
(Bd. VII. &. 330). Ein Verfahren, Gypsguͤſſe mit einer dem 
Waller widerftchenden grünen Bronzirung zu verfehen, ift im 
Artifel Bronziren (Bd. II. S. 174 — 176) befchrieben. 
Werden dem Gypſe Barbitoffe zugefept, fo laffen fi damit. 
fehr naturgetreu die verſchiedenen Marmorgattungen nachahmen 
(Sypsmarmor, Stud, f. Bd. VII. S. 273—275), felbit 
der Breccien:Marmor, wenn in den Gypsbrei unregelmäßige 
Bruchftüde von Alabafter, verfchiedenfarbigem Marmor ıc. einge: 
mengt werden. Das unlängit unter der Benennung Gußmar— 
mor in den Handel gefommene Produkt, aus weldem man Sta⸗ 
tuetten, Konfolen u. dgl, m. in Formen bildet, und welches im 
Anfehen ziemlich genau einem blaßgelblichweißen Marmor gleicht, 
aber weit weniger Feſtigkeit ald Marmor hat, gehört hierher, 
indem es wefentlih aus gröblich gepulvertem weißem Marmor, 
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mit ftarfem Gypsbrei angemengt und nad dem Trodnen mit 
gefehmolzener Stearinfäure getränft, zu beftehen fcheint. 

Nach neueren Erfahrungen kann man dem Gypſe dadurd), 
dag man ihn mit Alaunauflöfung tränft, eine viel größere Härte 
ertheilen, als er in den nach gewöhnlicher Art gefertigten Abgüffen 
befigt. Es gibt hierzu zwei Methoden. Nach den einen legt man 
die auf befannte Weife (f. Artifel Ab güffe) durd Gießen her⸗ 
geftellten Gppögegenftände, vorläufig gut ausgetrodnet, im eine 
gefättigte Alaunauflöfung, nimmt fie nad einiger Zeit wieder 
heraus, trodnet fie zuerft an freier Luft, dann fchließlich in einem 
warmen Luftftrome. Das andere Verfahren befteht darin, den 
gebrannten Gyps in Stücen oder ald Pulver mit der Alaunauf: 
löfung zu ſchwängern, ihn hierauf in der Luft zu trocknen, noch: 
mals zu brennen, und dann erft zu Abgüffen zu verarbeiten. 
Den nach legterer Art behandelten Gyps nennt man in Frankreich 
Ciment anglais. Elsner hat über beide Zubereitungsarten 
Verfuche angeftellt, von welchen in Kürze Folgendes zu berichten iſt: 

Erfted Verfahren. Eine große, aus Gyps nach gewöhn: 
licher Art gegoflene, völlig trodene Büſte wurde in eine Auf: 
löfung gelegt, welche aus ı Theil eifenfreiem Alaun gegen 12 bis 
13 Th. Waller von + ı2° R. beitand, und in einen Gefäße von 
Pappelhol; mit hölzernen Reifen enthalten war. Nachdem fie 
darin cinen Monat verweilt harte, wurde fie heraus genommen, 
mit reinem Waſſer abgefpült und anfangs in der Luft, fpäterhin 
in einem warmen Luftſtrome audgetrodnet. Beim Herausnehmen 
aus der Alaunauflöfung hatte die Buͤſte eine rein weiße Farbe, 
allein durch das Trodnen wurde fie mehr graulichweiß mit weiße: 
ten Flecken. Übrigens hatte fie eine weit größere Härte gewonnen, 
färbte durchaus ‚nicht mehr ab, und erlitt durch ziemlich ſtarke 
Schläge mit einem eifernen Hammer feine Verlegung. Weitere 
Verſuche zeigten, daß man fo zubereitete Abgüjfe ohne Gefahr 
mitielft einer Bürfte von Staub reinigen, mit reiner in Brannt: 
wein genepter Leinwand abwifchen und die naſſen Stellen abs 
trocknen kann; daß fie aber, in Waller gelegt, binnen wenigen 
Stunden erweichen, und dann unter dem Drude des Fingers tiefe 
Eindrüde annehmen. Sie fönnen alfo nur in trodenen Räumen 
angebracht oder aufbewahrt werden, 
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Zweites Verfahren. Die Zubereitung ded Gypſes 
vor dem Gießen fann vorgenommen werden, wenn derfelbe alö 
Pulver, und wenn er in Stüden vorliegt ; doch ijt letzteres leichter 
und bequemer. Man läft die Stüde fo lange in der oben ange: 
gebenen Alaunauflöfung (ganz von derfelben bededt) liegen, bis 
fie völlig durchdrungen find, wobei fie fteinhart werden; Dann 
nimmt man fie heraus, läßt fie an der Luft trodnen und noch» 
mals, gleich rohem Gppöiteine, brennen, Den gepulvert im Handel 
vorfommenden Gyps rührt man, unter allmaͤlichem Eintragen, 
in die Alannauflöfung ein, bis zu derjenigen Konfiftenz und Gleich— 
förmigfeit des Breies, welche bei dem gewöhnlichen Anrüpren 
mit Waffer zam Ausgießen erfordert wird; hierauf gießt man ihn 
aus, läßt ihn an der Luft feft und völlig troden werden, und 
brennt ihn endlih. Die auf eine der beiden Arten bergeftellten, 
alaunten und gebrannten Gppöbroden fehen matt milchweiß aus, 
enthalten Riffe, laſſen ſich leicht zerbrechen und pulvern. Das 
Pulver erhärtet, mit reinem Waffer zu Brei angerührt, zwar gut 
(fofern der Gyps nicht todt gebrannt wurde) ; aber die fchönften, 
marmorähnlichften und härteften Abgüſſe erhält man nur, wenn 
diefes Gypsmehl mit der ſchon oben erwähnten Alaunauflöfung 
zum Gießen angerührt wird, wobei allerdings das Erhärten lang: 
famer vor fih geht. Dide gegoſſene Platten folder Gppswajle 
haben eine fo große Härte und Feftigfeit, daß fie nur durch fehr 
Fräftige Schläge mit einem eifernen Hammer zertrümmmert werden. 
Die Oberfläche der Abgüjfe nimmt eine vorzüglich gute Politur an, 
und fann mit einem naſſen Tuche abgewafchen werden, ohne im 
Mindeften darunter zu leiden; ja felbit langes Liegen im Waſſer 
und der Einfluß der Witterung aller Zahrözeiten bewirft Feine 
Veränderung. Die breiartige Maſſe des mit Alaunauflöfung 
angerübrten Gypſes läßt fich durch Zufäge von Chromgelb, Ber: 
linerblau, Ultramarin, Karmin, ꝛc. beliebig färben, fo daß man 
im Stande ijt, die fchönften bunten Marmorirungen zu erzeugen. 

2) Zement, im Vefondern römifher Zement (Ro- 
man Cement), d. h. hydraulifcher Kalk (Bd. VIII. ©. 83—8,) 
mit Waller angemacht und mit einem gleihen Maße fcharfen 
gefhlämmten Auarzfandes vermengt, gibt eine Maile, aus wel, 
cher in Formen allerlei Gegenflände, wie Buͤſten, MWasreliefe, 
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Röhren ıc., gebildet werden fönnen, da fie ziemlich bald erhärtet 
und eine völlig fleinartige Belchaffenheit gewinnt. Diefe Maile 
befigt eine bräunlichgraue Farbe und widerfteht der Naͤſſe, weg: 
halb fogar große Wailerbehälter ganz daraus herzuſtellen find. 

Don verwandter Natur und gleicher Anwendbarkeit iſt der 
Fortland:Zement, ein fünftlidy bereitete Surrogat des by: 
draulifchen Kalkes, welches feinen Namen wegen der Ähnlichkeit 
mit dem in England viel gebrauchten Portland: Kalkftein erhalten 
hat. Man pulvert gewöhnlichen Kalkſtein (oder nimmt den Staub 
von folhen Landftraßen, die mit Kalfftein unterhalten werden), 
brennt ihn in einem Ofen; loͤſcht ihn mit Waller, und mengt 
eine gleiche Quantität (oder auch weniger) Ihon dazu; trodnet 
den Brei durch Wärme, bricht die trodene Maffe in Stüde, und 
brennt fie neuerdings im Kalfofen. Sie wird dann mit Wailer 
und Sandzufag angemacht, und gleich dem römifchen Zement 
verarbeitet. Vergl. übrigens Bd. VIII. &. 86—87. 

3) Zur Verfertigung von Röhren und anderen Oegenftän: 
den, die in Formen gejlampft oder gepreft werden fönnen, hat 
Fleuret folgende fünftlihe Steinmaffe angegeben: Man menge 
a Maßtheile feinen fharfen Sand mit ı Th. Ziegelmehl oder 
Steinfohlenafhe, und bilder daraus auf einer gepflafterten Tenne 
einen niedrigen Haufen mit einer Grube in der Mitte. Daun 
werden 2 Th. frifch gebrannten Kalks, zu fauftgroßen Stüden 
zerfchlagen, in einem loder geflochtenen Korbe in Waller unter: 
getaucht (bi diefed aufwallt), in die erwähnte Grube gefchüttet, 
und mit dem Sandgemenge bededt. Hier erhigt ſich der Kalk, 
zerfällt zu Pulver, und ſtößt einen ftarfen Dampf aus, den man 
fo viel möglich zurüchält, indem man mit Schaufeln immerfort 
den Sand darauf wirft. Nachdem ferner Alles forgfältig unter 
einander gearbeitet worden ilt, fprenge man Waſſer darauf, und 
faͤhrt mit der Bearbeitung fort, bis die Maffe fih zu Heinen 
Klumpen bildet, und ungefähr fo feucht ift, wie frifch aus einer 
Tiefe von 3 Buß gegrabene Erde. In diefem Zuftande gibt man 
fie, ohne Waſſer ferner jugufegen, in einen Trog, und ſtampft fie 
darin recht gut Durch. Auf diefe Weife wird fie tauglich, in For: 
men gebracht zu werden, in welche man fie lagenweiſe fehr feit 
einftampft. | 
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Nah Wilfon können Kantingefimfe und Ähnliche Bau: 
verzierungen für das Innere der Häufer aus nachfiehender Mafle 
verfertigt werden, welche Ähnlichfeit mit der eben befchriebenen 
bat: Man nimmt 2 Mepen fcharfen Zriebfand und ı Megen un: 
gelöfchtes Kalk, mengt beide zufammen mit jo wenig ald möglid 
Waller, und jtampft fie, 3 oder 4 Tage nach einander, jeden 
Morgen sine halbe Stunde lang tüchtig durch, fegt aber fein 
Wailer mehr zu. In 16 Maf Waller focht man ferner 2 Maß 
Stärfe zu Kleiiter, weldhem man ı Pfund Alaun, in wenigem 
beißen Waffer aufgelöfer, beimifcht. Nun nimmt man ungefähr 
eine Schaufel voll von obigem Gemenge aud Sand und Kalk, 
macht in der Mitte deſſelben eine Grube, gibt ein Drittel Maß 
der Alaun: und StärferAuflöfung nebft 2'/,. bis 3 Pfund grob 
gemahlenen Gypſes hinein, mengt und flopft die Maſſe zu einem 
gleichförmigen, etwas fieifen Zeige, und drückt diefen in die höl— 
jernen, mit einer Mengung von Ohl und flarem Kalkwaſſer aus: 
geftrichenen Formen. Zur Vermehrung der Feftigfeit legt man 
beim Formen der Gefimsflüde ein Paar mit Werg umwickelte 
Eifendrähte ind Innere derfelben, nach der Richtung ihrer Länge. 
Die Malle muß aber nad) dem Zullen der Form eine halbe Stunde 
lang dem Drucke einer ſtarken Prejfe unterworfen werden. 

4) Siemens in Berlin hat die Erfindung gemacht, eine 
fünftliche Steinmarfe durch Zufammenfitten von Sand, Kiefel: 
mebl :c, mittelft konzentrirter alfalifcher Kiefelerde:Auflöfung dar: 
zuftellen. Die legtgenaunte Slüffigfeit wird bereitet, indem man 
glühend in Waſſer abgelöfchten und dann fein gemahlenen Quarz: 
fand in einem ganz verfchlojfenen Dampfkeſſel bei einer Tempera» 
tur von 120° R. mit Asnatronlauge 6 bid 8 Stunden lang unter 
Umrühren digerirt. Zu diefem Ende wird die aus 100 Pfund 
kryſtalliſirtem Fohlenfaurem Natron gewonnene Üplauge auf den 
Umfang von 64 Maß eingedampft. Der Digeftions-Apparat iſt 
in dem Kunſt- und Gewerbe:Blatte des polytechnifhen Vereins 
für Baiern, Jahrg. 1847, ©. 265, befchrieben und abgebilder. 
Die aus dem Keſſel abgelaffene Kiefelflüffigkeit hat die Eigen: 
haft, mit Kiefelpulver (dem oben erwähnten gemahlenen Sande) 
fi beim Trodnen zu einem dichten, wnauflöslichen, weißen 
Steine zu verbinden, welcher einen mufceligen, glafigen Bruch 
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und eine ſolche Härte hat, daß er am Stable Funken gibt, ohne 
dabei fo fpröde wie Beuerftein zu feyn. Es findet dabei fein 
Schwinden, Werfen oder Reifen Statt, wenn die Operation ded 
Trocknens nicht gar zu fehr befchleunige wird. Die mit Kiefelpulver 
gemengte Kiefelauflöfung hat ferner die Eigenfhaft, mit den ver: 
fchiedenften Steinen und Steinmaſſen fich beim Trocknen zu einem 
feiten Ganzen zu verbinden, und eignet fich daher auch als Kitt, 
um Sand, Kied und Steine aller Art zu feften Steinförpern zu 
vereinigen, fo wie zur Plattirung mit Steinmaſſe. Um einen fei: 
nen weißen Stein zu erhalten, verarbeitet man die Kiefelauflöfung 
mit fo viel Kiefelpulver, daß fie eine zähe, bildfame Maife, fei: 
nem Zöpferthone ähnlich, damit bildet, wozu 3 bis 4 Maßtheile 
Kiefelpulver auf ı Mth. Auflöfung erforderlich find. Gleichzeitig 
wird ein wenig Kalk oder Kreide und eine Fleine Quantität Thon 
mit eingemengt, wodurch das Produft gleihförmiger und feiter 
ausfällt. Die hieraus geformten oder geprefiten Gegenftände werden 
zum Trocknen hingeftellt. 

Um Nahahmungen feiner farbiger Steine zu erzielen, fegt 
man der Maffe eutfprechende Farbſtoffe zu, befonders Metalloryde. 
In manchen Fällen, namentlich bei Anfertigung größerer in or: 
men gepreßter Gegenftände fügt man zu der etwas dünn gehalte: 
nen Maffe ihr 6: bis Bfaches Gewicht Glimmer und Steintrümmer 
andere Art. Feften Sandftein als Bauftein, zu Muühlfteinen, Mo: 
numenten zc. erhält man aus ı Maßtheil Kirfelanflöfung und 
2 Mth. Kiefelpulver, wozu man nachher 10 bis 15 Mth. Sand 
von verfchiedener Feinheit, allenfalls auch noch 5 bis 6 Mth. Kies 
(Grand) oder Broden von Sandftein, Granit ıc., gibt. 

Die auf angegebene Weife verfertigten Steine müſſen, nach⸗ 
dem fie ziemlich lufttroden geworden find, zur völligen Erhärtufg 
in einen über 40° erwärmten Raum gebracht werden, und darin 
— je nad) ihrer Dicke — einige oder mehrere Tage bleiben. Noch 
vortheilhafter ift, die Temperatur des Trodenraumes nad) und nad) 
bis tiber den Kochpunft des Waffers zu fleigern. Durchfchnittlic) 
find nach 4 bis 6 Tagen die Steine ſchon fo erhärtet, daß man fie 
glühend machen kann, ohne daß fie zerfallen oder auch nur Riſſe 
befömmen. Diefelbe Einwirkung, welche eine anhaltende Erwär- 
mung zum Erhärten ded Steind ausübt, wird durch einen flarfen 

24* 


372 Steinarbeiten. 


Druck in ſehr kurzer Zeit hervorgebracht: unter dem Drucke einer 
dydrauliſchen Preſſe erhärter er faſt augenblicklich. Für manche 
Zwecke, z. B. bei Anwendung der Steinmaſſe als Zement zum 
Mauerverputz, zu Dachverkleidung ꝛc., ertheilt man ihr die Eigen- 
ſchaft, bei gewöhnlicher Lufttemperatur zu erhärten, durch Hinzu—⸗ 
fügung eines Salzes, welches in Folge chemiſcher Zerfegung 
einen Theil des Alkali (Natron) entzieht. Zu dieſem Zwecke ſind 
Chlorkalzium, Chloreiſen zc. brauchbar, welche in Pulverform in 
der Steinmaffe eingemengt werden. Aus demfelben Grunde fann 
man den Stein, nachdem er au der Luft getrodnet ift, in die 
Auflöfung eines der genannten Salze tauchen, wodurch er eben: 
falls die Eigenfhaft befommt, bei gewöhnlicher Xemperatur zu 
erhärten. 

5) 1%) bl» Zement. Unter diefem Namen verfteht man eine 
Art künftliher Sandſtein Maſſe, deren Bindung oder Zufammen- 
hang durch einen Zufap von trocknendem Ohle bewirkt wird, und 
die man zur Anfertigung von Statuen, Büſten, arditeftonifchen 
DOrnamenten, Zußbodenplatten ıc., auch zur Ausbeflerung und 
Ergänzung alter befhädigter Sandfleinarbeiten (überdieß als 
Mauerverpug und zum Ausfugen des Mauerwerfs, wie den römi— 
fhen und Portland: Zement), gebraudt. Die Brundlage dazu iſt 
ein Gemenge von Fleinförnigem Quarzfand, gepulvertem Kalkſtein 
und höchit fein gemahlener Bleiglätte; das Bindemittel Leinöhl, 
je älteres deſto beſſer. Leinöhlfirniß (d. h mit Bleiglätte gefochtes 
Ohl) anzuwenden ift nicht nöthig, obfchon allerdings dem Erhärten 
förderlih. Das quantitative Verhältniß der Zuthaten, namentlich 
des Saudes und Kalkſteins, kann ohne Nachteil ziemlich bedeu- 
tend verändert werden ; eine Hauptfache jedoch iſt, daß nicht zu 
wenig Bleiglätte vorhanden fey, weil diefe durch ihre Einwirkung 
auf das Ohl das Erhärten des letztern und folglich den Zufam: 
menhang der ganzen Maife hervorbringen muß. Man mengt z. B. 
3o Pfund Sand mit 70 Pfd. Kalkſtein und 3 Pfd. Bleiglärte; 
oder 35 Pfd. Sand mit ba Pfd. Kalfftein und 3Pfd Bleiglätte. 
Se weniger Kaltitein dazu genommen wird, deilo härter wird 
dad Produft; aber ed fällt dann auch poröfer aus, weil die fei« 
nen Kaltjteinftäubchen gerade den Nugen haben, die Zwifchen- 
räume der Sandförner audzufüllen. Kreide kann den Kalfitein 


N 


Künftliche Steinmaffen. 373 


nicht erfegen, fandern gibt eine fchlechte, weiche Maſſe; nicht viel 
beifer ift Ziegelmehl. Dagegen entfteht eine fehr gute Zuſammen— 
fegung, wenn man jtatt des Kalfıteins fein zerftoßenen Sandſtein 
oder den beim Behauen der Sandſteine abfallenden Staub anwen— 
det; die härteite Kompoſition aber gewinnt man aus Sandſtein⸗ 
pulver oder fein gemahlenem Sande allein, ohne anderen Zufag 
als 10 bis ı2 Prozent Bleiglätte. Durch Beimifchung von Barb- 
Roffen (Erdfarben) fann die Maſſe beliebig gefärbt werden. 
Das trodene (am beften durch Fünftliche Wärme ausgetrod: 
nete) pulverige Gemenge wird mit 7 bis 8 Prozent feines Ge— 
wichtes Reinöpl recht forgfältig Durchgearbeitet, um eine möglichft 
gleichmäßige Vertheilung der Bleiglätte und eine vollfommene 
Benepung aller Theilchen mit den Ohle zu erlangen, worauf 
der gute Erfolg wefentlich ruht. Der fo angemachte Zement zeigt 
im feifhen Zuftande wenig Zufammenhang, faum mehr als feuch: 
ter Sormfand; alleinnach 24 bis 48 Stunden wird er ziemlich feit, 
einige Wochen ſpaͤter gibt er bereits an Seftigfeit einem gewöhn« 
lihen Sandjteine wenig nach, und in Zeit eines halben Jahres, 
oder fchon früher, erlangt er eine ſolche Härte, daß man damit 
am Stable Funken fchlagen fann. Die zulegt angegebene, bloß 
aus gepulvertem Sand und viel Bleiglätte biftehende Maſſe er: 
härtet fogar binnen acht Tagen fo fehr, daß fie Hammerfchläge 
aushält, und nimmt bis zum-vierten Sabre noch immer 
an Härte zu. Die Berarbeitung des frifh mit ohl ange⸗ 
machten Gemenges geſchieht in hölzernen oder ſtarken gypſenen 
Formen, welche man inwendig mit Leimwaſſer anſtreicht und mit 
Lykopodium beitäubt, um das Anhängen der ftarf hinein gepreßten 
oder hinein gellampften Maffe zu verhindern. Runde Bildhauer» 
werfe müllen fo lange in der Form bleiben, bis fie hinreichende 
Beitigkeit erlangt Haben, um fich felbit zu tragen; halberhabene 
Arbeiten, Platten u, dgl, werden dagegen ſchon nad einigen 
Minuten heraus genommen und zum Trocdnen hingelegt. Statuen 
und andere Gegenſtände mit weit hervor freijtehenden verhältniß— 
mäßig dünnen Theilen verftärft man durch eingeſchloſſene Eifen- 
itangen ; oder man macht dazu ein ganzes Berippe von zufammen 
gefhraubten oder vernieteten Eifenftäben, um welches, nachdem 
es in die leere Form gebracht worden ijt, die Maſſe eingejtampft 
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wird. Beim Trocknen oder Erhärten verziehen ſich die Gegen- 
fände.nicht, und wenn fie ein Mahl gehörig erhärtet find, Halten 
fie in der Witterung vortrefflih aus, und bewähren eine große 
Dauerhaftigfeit, wie ſich ſchon nad) der Natur des in ihnen ent» 
haltenen Bindemitteld (des eingetrodneten Leinöhls) erwarten 
laͤßt. Um ſtückweiſe geformte Arbeiten: zufammen zu fegen, bedient 
man fich als Kitt einer erwärmten Mifchung aus 20 Pfund des 
pulverigen Zementes felbit, 8 Pfd. Harz und 3 Pfd. Zalg. Wenn 
ed darauf anfommt, Steine auszubeſſern, an welchen Eden ab— 
geſtoßen oder andere Befchädigungen vorhanden find, fogibt man 
zuerſt der Stelle durch Behauen eine reine und rauhe Oberfläche; 
tränft fie dann mit Leinöhlfirniß, und trägt den mit feinöhl an 
gemachten Zement mit Drüden und Streichen (legtere fletd nach 
einerlei Richtung vollführt) auf. Sind bei ſolchen Reparaturen 
ftarf hervorfpringende Theile anzufegen, ſo kann ed nöthig werden 
das Abfallen der frifchen, wenig zufanımen hängenden Maſſe da= 
durch zu verhindern, daß man in Lie Oberfläche des Steins einige 
Nägel einläßt, deren heraus ftehende Enden genügende Anhalts- 
punfte darbieten. In anderen Bällen, z. ®. bei der Heritellung 
ftarf überhängender Gefimfe, ift ed am rathfamjten, dem Zemente 
bis zu feiner Erhärtung durch untergelegte hölzerne Leiften einige 
Zage lang eine Stüge zu geben. | Ä 
6) Harz-Zement. Wie im Ohl: Zement daß zu einer 
barzähnlichen Subitanz eingetrocknete Leinöhl ald Bindemittel für 
die dadurch gleichfan zufammen gefitteten förnigen oder pulverigen 
Stoffe dient, fo hat man neuerlich den nämlihen Zwed durch 
Harz zu erreichen gefucht. Es entfteht hierdurch der doppelte 
Vortheil, daß man aus diefem Harz Zemente beliebige Gegen: 
fände durch Gießen erzeugen fann, was weit weniger langwierig 


und mübfam ift, als das Einftampfen in die Kormien; und daß 


diefe Gegenftände fogleicdh nachdem fie aus der Form genommen 
find, ihre ganze Feitigfeit und Härte befigen, folglich der Zeit: 
punft ihrer vollfommenen Brauchbarfeit nicht erſt abgewarteı 
werden muß. Man wendet Kolophonium oder (jedenfalls beijer) 
gelbes Harz an, welhem man durd Zufammenfchmelzen mit 
etwas Reinöhl oder Talg (8 bid ı6 Loth auf ı00 Pfund Harz) 
eine größere Gefchmeidigfeit ertheilt. Dem fo verfepten und im 
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Fluß befindlichen Harze wird das Zweifache feines eigenen Ge: 
wichtes Rreide oder Kalkitein (im fein gepulverten Zuflande) 
durch forgfältiges Verrühren beigemifcht, worauf man ed zu Ku: 
chen ausgießt und für die weitere Verarbeitung aufbewahrt. Um 
diefe zu bewerfilelligen, ſchmelzt man in einem eifernen Keffel 
100 Pfund folher Kuchen, fest ungefähr 16 Loth Fein gehadte 
Fäden von alten Striden oder Tauen, dann allmälich 600 bis 
Boo Pfd. völlig trocdenen Sand hinzu, rührt Alles gut ein, und 
läßt das Ganze noch 2 Stunden lang in der Hige. Die Stein» 
maſſe ift nun fertig, und Fann im beliebige Formen gegoffen werden. 
Man verwendet fie zum Pflafter für Bußwege (auf welche fie 
direft aufgegoffen wird), zu Plätten, Waſſerrinnen, Basreliefs, 
u. dgl. m. Um gewijfe Arten von Marmor nachzuahmen, follman 
in das mit Kreide vermifchte Harz verfchiedenfarbigen natürlichen 
Marmor, in fleine Stüde zerfchlagen, oder ftatt deſſen Fleine 
Kiefel, Feuerſtein-Trümmer ꝛc. einmengen. 

Der von Löwitz in Hamburg bereitete und in vielen Bällen 
old fehr brauchbar erprobte Harz: Zement entiteht aud 65 Gewichte 
teilen Kreide, 34 Gth. Kolophonium und ı Gth. Terpentin. 
Dad Kolophonium wird gefchmolgen, die (gepulverte) Kreide und 
der Terpeniin unter bejtändigem Rühren dazu gemifcht, und hier? 
nach die Maſſe auf Blechtafeln ausgegoffen, wo fie ſchnell erhärtet. 
Bei der Anwendung diefed Zements im Bauwefen werden bo Pfd. 
deifelben in einem Keffel gefchmolzen und 120 Pfd. reiner-trode: 
ner Sand, nebſt 5 Maß Steinfohlenthrer hinzugefügt. Diefe 
Maſſe wird mittelft Maurerkellen aufgetragen und im beliebiger 
Dice verftrichen ; fie.ift bindend und wird faft fo hart wie Stein, 
ohne auffallend brichig zu feyn. 

7) Die Afpbalt:Maffe, welche feit mehreren Jahren hin 
und wieder in ziemlich grofiem Umfange als Dachdeckung, zum 
Befleiden von Terraffen, Fußböden in Magazinen, Kellern, Vors 
lägen, und als Straßenpflafter angewendet wordem ift, fteht 
ihrer Natur nach dem eben befchriebenen Harz-Zemente fehr nahe. 
Da fie indeſſen nicht zu anderen (beweglichen) Gegenftänden als 
Surrogat der Steine angewendet wird (und fchon wegen ihrer 
fhwarzen Barbe nur zu wenigen Zweden tauglich ift), fo gehört 
eine ausführliche Erörterung über diefelbe nicht an den gegenwär« 
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tigen Ort, und ed wird folgende kurze Angabe genügen. Daß 
Hauptmaterial iſt der fogenannte Afphalıftein, beftehend aus einem 
(meiftentheils fehr feinen) Kalffteinfande, deffen Körnchen dur 
Erdharz zur fleinartigen, ziemlich feiten und harten Maife von 
graubrauner Farbe zufammen gebaden find. Inder Hige erweicht 
fidy der Harzgehalt, und das Ganze wird zerreiblid, fo daß es 
durch Drüden und Klopfen leicht in Pulver verwandelt werden 
fann. Man fchmeljt diefes Pulver mit 7 bis 8 Prozent feines 
Gewichts Erdtheer zufammen, und bringt diefe Maile in den 
Handel. Um davon Gebrauch zu machen, wird fie mit Zufaß von 
2 bid 4 Prozent Erdtheer neuerdings gefhmolzen, und die brei: 
artig flüſſige Kompofition mit ı5 bis 3o Prozent feinem Kies 
(Grand) vermengt, worauf man fie an der damit zu befleidenden 
Stelle aufgießt und ausbreiter. — Verfuche, flatt diefes foge: 
nannten natürlihen Aſphalts eine Zufammenfepung aus 
eingedampftem &teinfohlentheer und Pulver von yewöhnlichem 
Kalkſtein anzuwenden (künſtliches Aſphalt), Haben Fein 
günftiges Rehbltat gegeben, indem die Majfe viel fpröder ift. 

8) Steinfurnüre oder fünflide Marmorfur: 
nüre, d. h. dünne Blätter aus einer bunten, im Anfehen mars 
moraͤhnlichen Kompofition, welche gleich Holzfurnüren zum liber« 
Heiden feiner Tifchlerarbeiten geeiguet find, hat man an verfchie- 
denen Orten nach etwas abweichenden Methoden darzuftellen un: 
ternommen. Großen Ruf erlangten die Steinfurnüre von Grab: 
mayer in München, deren Verfertigung Bernheim ausführ: 
lich befchrieben hat (f. Polytechn. Centralblatt, Jahrgang 1837, 
82.1. ©. 137, 340). Es werden in einem gußeifernen Keifel 
90 Wiener Maß Wafler bis auf 7o’R erhigt, und mit 75 Pfund 
nach und nach eingetragener Kreide zuſammengerührt; den Brei 
gießt man durch ein nicht zu feines Drahıfieb in einen Bottich, 
wo man ihn der Ruhe überläßt, bis die Kreide fich abgefept hat. 
Nachdem das Mare Waſſer von dem breiigen Bodenfape abgezogen 
ift, wid legterer wieder in den Keffel gebracht und unter ftetem 
Rühren fo lange gefocht, bis er eine ſolche Konfiitenz erlangt hat, 
daß er eben noch vom Rührſcheite abfließt. Nun fegt man 4 bie, 
4'/; Pfd. Ihönen Tifchlerleim, '/, Pfd. gefochten und wieder ers 
kalteten Pergamentleim ſammt defjen feinen Spänen, und ıı bis 
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12 Loth feine Papiermaſſe (weißes Druckpapier in Waſſer aufs 
geweicht, zerrührt und wieder ausgedrückt) zu. Mit dieſen Bin— 
dungsmitteln kann zugleich der Grundfarbenton des Marmors 
durch Hinzuſchütten einer beliebigen zarten, mit etwas Leimwaſſer 
abgeriebenen Erdfarbe, gegeben werden. Dieß gilt befonders für 
rötbliche, bräunliche und andere hellfarbige Marmorforten; zu 
grauen, blauen, grünen und dergleichen Gattungen Täßt man 
befler die Maſſe ungefärbt. 

Man mäßigt nun das Feuer, und dit unter beftändigem 
Umrühren (um das Anbreunen zu vermeiden) fo lange ein, bis 
eine heraus genommene Probe nicht mehr bedeutend an den Häns 
den Flebt, aber auch für die weitere Behandlung mit der freien 
Hand nicht zu feit erfcheint. In 4 bis 7 Stunden ift diefed Eine 
dicken gewöhnlich beendigt. Man muß dabei Acht haben, daß der 
Inhalt des Keſſels ſtets in gelindem Kochen bleibt und Feine fefte 
Kruſte auf der Oberfläche bilder. 

Das Färben diefer Maſſe gefchieht nun durch behende voll: 
führtes Einfneten verfchiedener Farben (Indig, Kienruß, gelbe 
und rothe Lade, Chromgelb, Röthel, gebrannter Ocher, Englifch 
Roth, Bleiweiß, Beronefer Grün, Schweinfurter Grüu ꝛe.), 
welche man vorläufig mit Leimwaſſer abgerieben, getrocdnet, von 
Neuem gepulvert und mit Waſſer angefeuchtet hat. Sodann preßt 
man in einem Kaflen unter einer ftarfen Schraubenpreife alle 
zugleich vollendeten und noch warmen Klumpen zu einem Ganzen 
von parallelepipedifcher Geftalt zufammen, nimmt diefes nad 
ı2 bid 16 Stunden heraus, und zerfägt ed in Blätter, die man 
an einem fühlen Orte zum Trocknen hinlegt. — Beim Aufleimen 
diefer Steinfurnüre auf Holzarbeiten verfährt man wie mit Holz- 
furnüren, doch ift das Kournieren frummer Oberflächen leichter 
als bei Holz, weil die Steinfurnüre durch Waiferdampf ſich fo 
erweichen laffen, daß fie bereitwillig alle Biegungen annehmen. 
Nach dem Trocdnen des Leims gefchieht das Schleifen zuerft mit 
einem Stüde Bimsſtein und Waſſer, dann mit feinförnigem 
Sanditein und Leinöhl, endlih mit Bimsjteinpulver und ohl. 
Polirt wird mittelſt der gewöhnlichen Tiſchlerpolitur. 

9) Einen künſtlichen weißen Marmor, welcher dem 
natürlichen in Härte, Beftigkeit und Bearbeitungsfähigkeit fehr 
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ähnlich ſeyn foll, bereitet Williams (Beſitzer von Schwerſpath⸗ 
gruben in Wales) durch Zufammenfchmelzen von 64 Th. fein ge: 
pulvertem Schwerfpath mit 16 Th. gewöhnlicher bleifreier Tafel- 
glas: Maffe und ı Th. gebranntem Borar. Das gepulverte Glas 
umd der Borar werden mit dem Schwerfpath innig gemengt, in 
die Häfen eines gewöhnlichen Glasofens eingetragen; nach voll- 
endetem Schmelzen gießt man die Maffe zu Kuchen oder Platten, 
und läßt diefe im Kühlofen langſam erfalten. Durch pulverige, 
mit ein wenig Borar vermengte Metalloryde, welche man vor 
Eintritt der vollkommenen Schmelzung einträgt, fann der Mar: 
mor beliebig geadert und gefärbt werden. 

10) Über Fünftlihen Bimsftein f.m. Bd. II. ©. 186 
nah. Dem angegebenen Gemenge wird vielleicht etwas feinge- 
mahlene Bleiglärte zugefegt, um da8 Zufammenfintern zu beför- 
dern. — Andere fünftlihe Schleiffteine (fowohl Hand« oder 
Wepfteine ald runde oder Drebfteine von kleinen Dimenfionen) 
werden auf mancherlei Weife dargeitellt: a) Aus feuerfeftem, ſich 
fehr hart brennendem Thom (Steinguttbon), indem man dieſen 
nach der gewöhnlichen Reinigung durch Treten, Schneiden und 
Kneten, in die erforderliche Geſtalt formt, recht vollflommen an 
ber Luft trocknet, und im flärfiten Beuer eined Steingutofend 
brennt. b) Aus gepulverten Abfällen von feinförnigem hartem 
Thoufandflein, mit dünnem Ihonfchlamm zu Teig gefnetet, ger 
formt, und eben fo gebrannt. c) Aus geftoßenem und durd) Sie: 
ben zu gleihförmigem Korn fortirtem Schmirgel, mittelft gleicher 
Zubereitung. Diefe legte Art liefert gewiß fehr gute Steine, 
fommt aber theuer zu ſtehen. d) Durch Einrühren von fo viel 
(mäßig feinem, fharfem) Quarzſand, Quarzpulver oder geftoße- 
nem Schmirgel in gefchmolzenen Schellad, als legterer feit binden 
kann, und Ausgießen der Maife in Formen. Diefe von Malbec 
1843 erfundenen Schleifiteine haben die gute Eigenjchaft, beim 
Zroden:Schleifen einen fohweren, niederfallenden Staub zu 
geben, der fich nicht fo in der MWerfftätte verbreitet und den 
Zungen der Arbeiter gefährlich wird, wie der feine Staub von 
uatürlihen Sandfteinen. Nur befißen große Drebfteine diefer 
Art nicht Seftigfeit genug gegen die Zerteimmerung durdy die 
Bentrifugalfraft. 8. Karmarfd. 
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Stempyelfhneidefunft. — Schriftſtem— 
pelſchneidekunſt. 


Mit dem Namen Stempel bezeichnet man ein Werkzeug, 
welches zur Übertragung irgend einer auf feinem Scheitel beſind⸗ 
lihen Zeichnung auf eine andere Bläche durch Stampfen, Schla⸗ 
gen, Drud un. f. w. dient, und die Kunft, welche fich mittelft 
Beihülfe geeigneter ſtaͤhlerner Werfzeuge mit der Sertigung von 
Zeichnungen, Figuren, Schriftzeichen u. f. w. auf ſolchen Stem⸗ 
peln oder maffiven Stüden irgend eines geeigneten feften Körper 
befchäftigt, belegt man mit dem allgemeinen Namen der Stem: 
pelfhneidefunft. 

&o wie nun die Materialien, deren ſich diefe Kunft zur 
Herftellung ihrer Stempel bedient, verfchiedener Art feyn, und 
nicht bloß der Stahl allein, - fondern auch andere Metalle, und‘ 
felbf Hol; ihre Anwendung finden fönnen, indem fich die Aus: 
wohl ded zu verwendenden Materiold nach feiner für demnächſtige 
Bennpung ald Stempel erforderlichen Dauerhaftigkeit richten 
muß: fo ift auch die Art und Weife der Zeichnungsbildung auf 
ſolchen Stenipeln nach den verfchiedenen mit ihnen beabfichtigten 
Zweden eine wefentlich von einander abweichende. Sie fann durch 
mehr oder weniger über eine Grundfläche bervortretende und ent» 
fprechend abgerundete plaftifche Theile einer Zeichnung als eine 
erbabenme zur Ausführung fommen; aber aud) dad Entgegen« 
gefegte, ein nach den Erforderniflen einer Zeichnung mehr oder 
minder vertieftes, alfo in die Stempelflähe verfenftes 
Bild derfelben ift ausführbar, um ed auf andern Körpern durch 
Anwendung geeigneten Druckes als ein, der erfterwähnten Mer: 
fahrungöweife ähnliches und erhabenes Bild wieder erhalten zu 
fönnen. 

Zur Fertigung von Abdrüden in beliebigen Karben 
auf Papier, Leinwand oder anderen ebenen Gegenftänden bedient 
man fich ebenfaU8 der Stempel, fo wie ihrer durch Prägen und 
Guß gebildeten Kopien. Zu diefem Zwede müffen aber die Linien 
und Umriffe ihrer Bilder gleich den Holsfchnitten oder den Druck— 
formen der Kattundrucdereien (f. Formſchneidekunſt) erha- 
ben auf ihren Scheitelflächen ſtehen, damit nur allein die Ober: 
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flächen dieſer Linien eine Färbung anzunehmen und bei Anwendung 
eined geeigneten Drudes auf den zu bedrudenden Gegenſtand 
wieder abzufegen vermögen. 

Gleich der fo eben angedeuteten und wefentlich von einander 
abweichenden Ausführung einer Zeihnung auf Stempeln find 
auch die Zwecke fehr verfchiedener und mannichfaltiger Art, welche 
man durch fie zu erreichen beabfichtigt. Wie fo eben bemerft, be- 
darf man der Stempel bald zur Bildung vertieft , bald zur Er: 
jeugung erhaben plaftifcher Abdrüde, und oft müllen beide auf 
Hülfsſtempeln in Anwendung gebrachte Produftionsweifen eines 
Bildes oder einzelner Theile deffelben, zur Vollendung eines 
Hauptſtempels behülflich feyn. 

Zur Abdrückebildung dieſer Gattung gehören: 

) Die Prägeftempel für Geldmäünzen und Me 
dDaillen, die in Metall gravirten Siegel, die Stanzen 
jum Prägen der metalleaen, mit irgend einem Bilde, einer Chiffre 
u. ſ. w. verzierten Livree- und Militär: Knöpfe, wie zur Bezeichnung 
der zum Plombiren gebräuchlichen Bleie, endlich die zur Präs 
gung der fogenannten trockenen Abdrüde auf dem Stempel: 
papier erforderlichen Stempel :c. 

2) Die fogenannten Punzen oder Ponzen (poincon). 
Man bezeichnet mit diefem Namen ſolche Stempel, deren Scheitel 
mit ganzen Beftandtheilen einer erhabenen Zeichnung verliehen 
werden, um durch ihr Einfchlagen die Arbeit der vertieften und 
fchwierigeren Eingravirung ihres fih manchmal auch öfters in 
einem Stempel wiederholenden Bildes zu umgehen. 

3) Die Erzeugniffe der Schriftfhneidefunft, oder der 
Fertigung von Buchitaben, Schriftzeichen u. f. w. auf ftählernen 
Stempeln, mögen fie nun beftimmt feyn, mittelbar zum Guife der 
Buchdruderfchriften, oder unmittelbar, gleich den vorbemerften 
Ponzen zum Einfchlagen in Metall, z. B. auf Münzen und Me: 
daillenftempeln, auf Maßftäben u. f. w, zu dienen. 

Zu Abdrüdfen mit Karbe it auf Stempeln von Stahl, 
Eifen, Meffing, mandhmal auch Holz, der erhabene Schnitt ein» 
jeluer Namen und Namendzüge, faufmännifcher und Fabrikzei— 
hen, kleiner Vignetten zum Gebrauche in der Buchdruderpreffe 
oder der Buchbinder zu Goldabdrücden u. f. w. erforderlih. Die 
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von Stahl:, Meffing: oder Holz: Schriftfiempeln dur Guß ge: 
wonnenen Kopien (Lettern) dienen ebenfalls zu gleichem Zwede, 
wie denn auch in manchen Staaten öfterd Barbeftempel zur Be: 
seichnung des ©tempelpapiered und feines ihm beigelegten Wer: 
thes zum Zwede der Kontrolirung gleichzeitig mit einem foger 
nannten trodenen — oben unter 1) bemerften — Stempel gebräudy» 
lich find, 

Die Berfertigungsweife der Mehrzahl diefer Stempel fand, 
gleichwie die Befchreibung der zu ihrer Ausarbeitung erforderlichen 
Inſtrumente und Werfjeuge unter den betreffenden Artifein, er: 
ftere namentlich unter dem XArtifel Graviren (BP. VII. ©. ı88 
u. f.) eine detaillirte Erflärung; nicht fo der Schnitt der Schrift« 
ftempel in Stabl, welcher von allen dafelbft zur Sprache gefom: 
menen Herftellungsweifen anderer, Stempelforten abweicht, weß- 
halb bier eine nähere Beſprechung derfelben Statt finden foll. 

Es wird jedoch räthlich ſeyn, vorerft des zur Nachbildung 
auf Stahlftempeln beabfichtigren Begenflandes, der Schrift: 
jeihen, ihrer Form und der dabei zu beadhtenden 
gegenfeitigen Verhbältuiffe ihrer einzelnen Be: 
ſtandtheile zu gedenfen, weil ohne genaue Kenntuiß derfelben 
nur eine mangelhafte und ungefällige Stempelproduftion möglich 
wäre. 

Sleihwie durch Verbindung einzelner Theile zu einem 
Ganzen die Form entjteht, von einem gegenfeitig richtigen Vers 
haͤltniſſe diefer Theile aber nur aliein ihre Vollfommenheit und 
Schönheit abhängt; fo müffen auch die einzelnen, aus geraden 
und gebogenen Linien verfchiedener Dice fonftruirten Buchitaben, 
fowopl in Beziehung auf ihre mehr oder mindere Ähnlichkeit, wie 
ihre Breite und die Dice ihrer Linien, im richtigen WVerbältniffe 
zu ihren Größen oder Höhen entworfen feyn, da fie in ihrer Zu- 
fammenjtelung eine Verbindung des Mannichfaltigen zu einem 
Banzen — die Buchdracker-Form — bilden. 

Eine große Zahl der gemeinen Buchilaben, fowohl in der 
lateinifchen Schrift — Antiqua — wie der deutfchen fogenannten 
Srafturfhrift — lepterer wollen wir und zur Erflärung des 
Nachfolgenden vorzugsweife bedienen — find gleicher Größe, wie 
z. B. Dada, 5, 2, 0, 1, m, 9, u. f. w. Bei andern ift diefed nur 
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theilweiſe der Ball, indem einzelne Theile derſelben über fie hinaus, 
oder unter fie hinab reichen. Überftehende Buchſt a ben find 
z. B. das b, d, kr, t, u. ſ. w, unterbängende dbadg, 9, 
g, 9, 33 endlich findet man beides bei mehreren Buchſtaben ver- 
einigt, 3. 8. bei dem b, f, f, u.f. w. Die Größe der Verfal- 
buchftaben ftimme gewöhnlich mit jener der überftehenden Buch“ 
ftaben überein. 

Man bedient fi) zur Konftruftion einer Schrift vier parallel 
gezogener Linien in der Weife, daß zwifchen den beiden mittleren 
Linien, deren Entfernung von einander mit dem richtigen Größen- 
maße der Fleinften unter den gemeinen Buchftaben übereinftimmt, 
diefen ihre Stellung zugetheilt wird, während die beiden äußeren 
Linien beftimmt find, ald Maß der Größe für die Verfalien und 
überjtehenden wie unterhängenden Buchitabentheile zu dienen. 

Über die Beobachtung eines beftimmten Verhältniffes der 
Größe der Meinen gemeinen Buchftaben zur Größe der überſte⸗ 
benden oder der Verfalien erijtirt eben fo wenig eine bejtimmte 
Vorfchrift, wie über eine, der erfierwähnten Größe entſprechende 

Buchſtabenbreite und der Stärke ihrer fetten Linien oder 
Grundſtriche, fo wie des Maßes der Entfernung der legteren von 
einander bei allen jenen Buchitaben, welche aus zwei parallel und 
fenfrecht auf der Linie ftehenden Grundftrihen, wie z. B. das 
n, a, u. f. w. befteben. 

So findet man Schriften, deren ganze Größe man ein- 
fhließlich der überftehenden und unterhängenden Buchftabentheile, 
z. B. in 8 gleiche Theile theilt, die Höhe des n aus drei foldhen 
heilen beitehend, während zu legterem Maße noch 3 Theile für 
die überftehenden Buchftaben beigefügt find, fo daß aljo 2 Theile 
für die unterhängenden Buchflabentheile verbleiben. Bei anderen 
Schriften wurde ein anderes Verhältniß beobachtet. 

Es beträgt 5. B. die Größe des n 6, oder 5, oder 6 Theile, 
die Größe der überftebenden Bud: 

ftabentbeile -.-. ».. 2222.20. %, » 3, »565 » 
jene der unterhängenden..... 2,» 9%, »3 « 
Alfo die ganze Schriftgröße... . .. 10, » 10, » 14 ® 

Auch hinſichtlich einer verhältnißmäßig nach der Größe der 

kleineren gemeinen Buchftaben ſich richtende Breite derfelben 
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mangelt jede, wenn auch nur annähernde Beflimmung, obgleich 
nad) diefer Richtung die Verhältnißtheilung der Buchftabeu eben 
fo gut möglidy wäre, wie fie nad) dem eben Bemerkten für die 
wenn auch wefentlich abweichende Größe der Buchſtaben einer 
und derfelben Schrift eriftirt. 

Bon welchem Vortheile für die Typographie würde ed ſeyn, 
wenn in dieſer Beziehung eine feſte Baſis beſtaͤnde, nach welcher 
der Buß der Lettern auf wohlberechnete ſyſtematiſche Kegel— 
breiten möglich wäre, dann würde man bei dem Korrigiren 
eines Schriftfages nicht nöthig haben, Buchftaben für Buchflaben 
auszuſchließen, weil eines jeden Bild fi auf einem Kegel 
von genau beflimmter Breite befände, dann wäre der Schriftfag 
der Zeilen mit vollftändiger Accuratejle zu bewerfitelligen, welche 
jegt nur durch Ausfchließungen, und dann nicht immer auf voll« 
ftändige genügende Weife — namentlich bei tabellarifhem Satze 
— zu erzielen möglich bleibt ! 

Nicht in der Schwierigkeit ded Guffes der Lettern einer 
nach einem ſolchen Syſteme der Kegelbreiten gefchnittenen Schrift, 
noch auch in der durch Dad Schleifen der gegoffenen 
Buchſtaben oder Lettern möglichen Veränderung ihres richtigen 
Gleichmaßes liegt die Urſache der bisherigen Nichtbeachtung diefes 
Gegenſtandes; der Schriftgießer vermöchte eben fo richtig den 
Buß feiner Lettern nach beftimmten Breiten zu vollbringen, ale 
er es hinſichtlich der verfchiedenen Schrift-Regelgrößen bewerf- 
Helligt; und da man mit dem Schleifen der Lettern nicht eine 
Berichtigung ihrer Kegelftärfen oder Slächen, fondern nur 
eine Befeitigung der durch den mehr oder minder vollfommenen 
Schluß der Sießinftrumentenhälften und der Auflage der Matrize 
auf Iegterer bei Vollzug des Guſſes entjtehenden Gußnaht — 
Grath oder Bart — beabfichtigt, fo ift auch von diefer Seite eine 
Benachtheiligung der fpftematifchen Kegelbreiten eines Buchſtaben 
bei gehöriger Vorficht nicht zu befürchten. Nur durch die Schrift» 
fohneider allein ift vermittelt Konftruftion einer in Größe wie 
Breite fpftematifch geordneten und hiernach in Stahlitempeln 
gefchnittenen Schrift eine den Wünfchen der Buchdruder in eben: 
erwähnter Beziehung genügende Reform ind Leben zu rufen, 
weldhe dann gewiß auch zur Verfchönerung eines ganzen Schrift: 
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ſatzes wefentlich beitragen wird, und jene die Schriftfeger fo fehr 
befäfligenden und ihre Zeit verfplitternden Nachteile befeitigt. 

Die Mehrzahl der gemeinen Buchftaben beſteht aus einer 
Zufammenfügung von zwei perpendifulären, auf verfchiedene 
Weife durch feine Linien verbundenen dien Linien oder Grund» 
ftrichen, deren Entfernung von einander bei jedem einzelnen Buch⸗ 
ftaben fich gleich bleiben muß, wenn ihre gegenfeitige mehr oder 
mindere Ähnlichkeit erhalten, und wenn, bezüglich ihrer Zufam- 
menftellung alö Theile eines Ganzen, ihr barmonifches Werhälte 
niß als Schriftfag feiner Störung unterliegen fol. Bei wenigen 
Buchftaben ift nur ein folcher Grundftrich vorhanden, drei 
Grundftrihe finden fi) nur bei dem m, m und d). 

Folgende Buchflaben der Brafturfchrift fönnten hiernach auf 
gleihbreitem Raume oder Kegeln fleben: 

a, b, c, d, e, g, h,en, q, pvg tm», 89, 3 

Auf Kegelnvonder Hälfte dieſer Breite faͤnden Raum: 

ſ, i, z, l, ſat. 

Endlich würden für das m, w und ch Kegel erforderlich feyn, 
welche ben beiden vorausbemerften Breiten zufammen genommen 
gleich fämen, fo daß hiernach die Konjtruftion fämmtliher Buch— 
ftaben auf Breiten, die ſich zu einander wie 1 :2:3 verhalten, 
ausführbar wäre. Doch müßte in diefem alle mit einigen diefer 

‚Buchftaben eine — nur geſchickten Kalligraphen mögliche — 
Änderung ihrer Korn vorgenommen werden, um die, bei Befol 
gung diefed Syſtems, mittelt ihrer Zufammenftellung zu Worten 
und ganzen Sägen fic ergebenden Lüden zu vermeiden. 

Gewöhnlich erhält in den Schriftgießereien das n feine 
Stellung auf der Breite eines Kegeld, welche, doppelt genommen, 
gleich it der Kegelgröße. Halbgeviert heißt diefer Kegel, 
indem man fich den Durchfchnitt der ganzen Kegelgröße — nad) 
Größe wie Breite — ald ein gleichfeitiged Viered oder ein gan: 
zes Geviert denft. 

Die Konſtruktion eines n in einem nach Höhe wie Breite 
beftlimmten Raume it im verfchiedenen und wefentlich von 
einander abweichenden Formen möglich, wie ſich allein ſchon hin« 
fiptlich der Breite aus Fig. ı, 2 und 3, Taf. 386, ergibt. Es 
wurde dafelbft eine und diefelbe Größe der Buchftaben und gleiche 
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Stärke ihre Srundftriche beibehalten, Dagegen die Entfernung der 
beiden Grundftriche eines jeden, in Fig. ı um dad doppelte der 
Grundftrihdide, in Fig. 2 um ı?/, derfelben und in Big. 3 um 
eine foldhe angenommen. Der Raum, welcher für die Biegun: 
gen der Grundſtriche und die, ihre horizontale Richtung auf den 
beiden äußeren Seiten der Buchitaben bei a und b hervoritehenden 
Theile derfelben erforderlich iſt, kann demnach, wenn die ganze 
Breite — Kegelbreite — dieſer unter Fig. ı, 2, und 3 konſtruir⸗ 
ten Buchltaben fich gleihbleiben, alfo im vorliegenden Falle 5 glei: 
chen Theilen entfprechen fol, bei den Buchſtaben Fig. ı auf jeder 
Seite der halben Srundjtrihdide, in Fig. 2 Dagegen, 
:/, dDerfelben und endlih in Fig.3 einer folhen entfprechen. 

Welcher Aenderungen die Buchitaben auch hinfichtlich ihrer 
Größe fähig find, ergibt fi) fchon aus dem eben Gefagten und 
der unter Fig. 4 gegebenen Andeutung. 

Vergleiht man nun die gegenfeitige Entfernung zweier 
Buchitaben in diefen drei Beifpielen, fo zeigt fich in Big. ı ihre 
Stellung zu dicht an,einander befindlih, weniger ſchon ijt diefes 
bei den Buchflaben unter. Fig. 2 der Fall, bei jenen unter Big. 3 
dagegen findet das Entgegengefegte Statt, fie find zu weit von 
einander entfernt. 

Nur dann, wenn die Entfernung zweier Buchſtaben 
gerade fo viel wie die Breite des zwifchen zwei perpendifulären 
Grundftrichen eined Buchſtaben befindlichen Raumes beträgt, 
geſtaltet fi) eine Buchftabenzufammenftellung zu Worten und 
ganzen Schriftfägen auf eine weder zu gedrängte, noch * zu 
lückenhafte Weiſe. 

Geſetzt nun, nach dem unter Fig.3s fonftruirten n ſollte die 
Ausführung fämmtlicher gemeinen Buchflaben zu Stande 
fommen, fo würde diefed nur dann, in Folge des Eben bemerften, 
zu einem befriedigenden Refultate führen, wenn flatt des Raumes, 
welcher für die beia und b zur Seite der Grundjtriche vorſpringen⸗ 
den Theile diente und gleich einem Theile oder einer Grundſtrich⸗ 
dicke oder Breite dafelbft angenommen wurde, nur die Hälfte des: 
felben auf jeder Seite in Anwendung gebracht wird, wodurch fich 
demnach die ganze Breite des n anf vier Theile reduzirt, und die 
gegenfeitige Entfernung aller neben einauder flebenden Buchftaben 

Technel. Encytlop. XVI. 9». 25 
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nunmehr fo viel beträgt, wie die Breite des zwifche: den beiden 
Grundftrichen eines Buchſtaben befindlichen Raumes. 

Nach diefem Verhältniffe Fam der Entwurf jener unter Fig. 5 
befindlihen Buchſtaben zum Vollzuge, indem beifpieldweife eines 
der vorhin bemerften Verhältnißmaße von Schriftgrößen als 
Grundlage diente. 

Für die ganze Kegelgröße ab Fig.5 wurden nämlich zehn 
gleiche Theile angenommen und mittelit Parallellinien in borizons 
taler Richtung von ab nach cd bemerklich gemacht. Sechs die- 
fer Theile dienen für die Größe der Fleinen gemeinen Buchitaben, 
welche ſämmtlich auf der Linie e f ihre Stellung erhalten, zwei 
Theile find diefer Größe noch für die Ueberitehenden hinzuzufügen, 
und bleiben biernach, da die ganze Größe aus zehn Theilen beſteht, 
ebenfalls zwei Theile als nöthiger Raum für die unterhängenden 
Buchitubentheile übrig. 

Aus denfelben gleih großen Theilen befteht auch die nach 
der Längenrichtung entworfen, ebenfalls durch Parallellinien in 
perpendifulärer Richtung angedeutete und ald Verhältnigmag 
für die verfchiedenen Breiten der einzelnen Buchftaben dienende 
Theilung. Folgendermaßen find nad) diefem Syſteme die unter 
Big. 5 verzeichneten gemeinen Buchftaben zu Flaffifiziren: Es fin 
den Raum auf einer 

Breite von ‘ 
a) 2 XIheilen, ij. " 
b) 2'/, » ,b hl, ſ„t, 3 


c) 3 ur 

d) 4 »a, b, d, g„ h, n, o, p, q, s, u, v, y, fl, tz, fi. 
e) 4'hı » fl, ſt 

f) 5 » cd. Halbgeviert — 

g) 6 » mm. 

h) 6), » d. 


Es wird einleuchten, daß man zur Rängenberichtigung der 
einzelnen Zeilen eined ganzen, nad ſolchem Syſteme gegoifenen 
und zufammengefegten Schriftterted nur folder Ausſchließungen 
bedarf, welche ebeufalls nach dem bei der Schrift angewendeten 
Maße in verhältnißmäßigen Breiten von */,, ı, ı'/,, 2, u.f.w. 

gegojjen wurden, 
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So wie nun der Schriftgießer die Kegelgröße einer zu 
gießenden Schrift mit der Größe einer vorhandenen in ein gegen« 
jeitig richtiges Verhältniß — durh Meſſung einer in der Rich: 
tung der Kegelgrößen zufammengeitellten Reihe von Lettern — zu 
bringen vermag — was im nächitfolgenden Artifel und bei der 
Gebrauchs. Erklärung des Typometers berührt werden wird — 
fo fann er auch ganz auf ähnlihe Weife eine vollfommene Ber 
rihtigung der Kegelbreiten erzielen, zumal, da nad dem 
beifpielsweife angenommenen Syſteme nur acht verfdiedene 
Breiten zum Guſſe fammtliher gemeinen Buchſtaben erfordert 
werden. Ä 

Bildet man durch Zufammenjtellung von ſechs gegoifenen 
Lettern dieſes Syſtemes nach der Rihtung ihrer Kegel» 
größen eine Zeile, fo müſſen 16 nad) ihrer Breite neben ein- 
ander geitellte m genau eben fo lang feyn, wie diefe Zeile. Eine 
Kegelgröße beitegt nämlich aus 10 Theilen, 6 derfelben enthalten 
demnach bo folcher Theile. Die Kegelbreite des n ift aber vier 
eben fo großen Theilen gleich, folglich find «5 nebreiten zu derfels 
ben Ringe von bo Theilen erforderlih. Denfelben Längenraum 
von ı5 n:breiten nehmen 3o Buchftaben ein, deren Breite aud 
2 heilen beſteht; VBuchftaben von 2'/, Theilen Breite 24; von 
3 Theilen 20; von 5 Theilen ı2; von 6 Theilen 10; der Länge 
von i8 m entfprechen 16 Buchjtaben von 4°/, Iheilen Breite, 
endlich gehen 8 Buchſtaben, welche 6'/, Theile. breit find, auf 
eine Ränge von ı3 u. — (Vergleiche hiermit die vorhin gegebene 
Klaſſifikation der Buchftaben nad ihrer Breite von a bis h incl.) — 

Durch folhe Zufammenftellungen wird es dem Schriftgießer 
möglich, nicht allein die mehr oder mindere Richtigfeit der Ke— 
geldiden aller Buchſtaben zu beurtheilen, fonderu fie audy durch 
geeignete Seiten: Zuftirung der Matrizen — manchmal fogar durch 
Berrüdfung der Kerne des Letterngieß-Inftruments — auf's Bol: 
fommenjte zu erreichen; vorausgefegt jedoch, daß auch der Schrift: 
empelfchneider dem Syſteme der Breiteneintheilung bei Ausfüh: 
rung fämmtliher Schriftzeichen vollfommen getreu blieb. 

Eine nach einer folhen oder ähnlichen Norm entworfene Frak— 
turfchrife kann Hinfichtlic der dadurch bedingten Beibehaltung 
einzelner ähnlicher Formen und Theile der verſchiedenen Buchitar 

.5* 
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ben, wie ihrer richtigen gegenfeitigen Verhältniffe zu einander im 
Einzelnen ſowohl wie in ihrer Verbindung ald Schriftfag nur ges 
winnen, und ed wäre ein für die Typographie fehr verdienftliches 
Unternehmen, wenn befähigte Kalligraphen nach den gegebenen 
Andeutungen — denn nur ald Mittel zur Erklärung, nicht als 
Mufter zur Nachbildung follen die gegebenen Buchſtaben-Ent— 
"würfe dienen — mit der Konftruftion einer den Zweden der Typo— 
graphic entfprechenden Frafturfchrift fich befajfen wollten, fo daß 
fie geeignet wäre, den Schriftftempelfchneidern als nachzuahmerde 
Vorſchrift in jeder beliebigen Verjüngung zu dienen. 

Allerdingd findet man in neuerer Zeit einem foldyen Verhält- 
niſſe der Breite bei den gemeinen Buchitaben eine größere Beach— 
tung gewidmet, wie früherhin, und es iſt nicht zu verfennen — 
‚wie man fih aud den neueren Schriftproben vieler deutfchen, 
Schriftgießereien Durch den Augenfchein überzeugen fann, — welch 
wefentlihen Einfluß die zunehmende Beachtung eines folchen 
VBerhältniffes der Buchftabenbreiten — namentlich auch in Verbin» 
dang mit größerer Reinheit und Schärfe des Schnittes — auf 
Bollfommenpeit und Schönheit der Schrift ausübt. Dennoch ift 
bei diefen Schriften noch nicht fo firenge ein ſolches fyftematifches 
Map der Breite bei den gemeinen Buchſtaben beobachtet, daß fie 
ſämmtlich nur auf Kegeln von wenigen Breitengraden ihre Stel: 
lung zu erhalten befähigt wären, Bei den Verfalbuchftaben die» 
fer Schriften fand dagegen das Einhalten eines gegenfeitigen Ver: 
haͤltnißmaßes noch gar feine Berückſichtigung, fie erhalten noch 
fortwährend auf Kegelbreiten jeden beliebigen und nach der will: 
kürlichen Form des Schriftbildes ſich nur allein richtenden Maßes 
ihre Stellung, obgleidy auch bei ihnen eben fo gut, wie bei den ge— 
meinen Buchitaben eine Verhältnißtheilung möglich und ausführ- 
bar bleibt. 

Unter Fig. 8 wurden einige Braftur : Verfalien verzeichnet, 
welche genau der bisher allgemein gebräuchlichen Form entfpre- 
chen, und mit denen unter Big. 7 gegebenen Verfalbuchftaben hin« 
fichtlih der Größe wie der Grundſtrichdicke vollkommen überein» 
fliinmen. 

Wen ift nicht Tängft fhon in jedem Drudwerfe die über 
mäßige Breite mehrerer — namentlich der unter Fig. 8 verzeich« 
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neten — Verſalien — z. B. des D, ©, sc — welche mit jener am 
derer Verſalien in gar keinem Verhaͤltniſſe ſteht, aufgefallen? 

Gleichwie durch ſtrenge Beachtung irgend eines Verhaͤltniſ— 
ſes bei einer Konſtruktion gemeiner Buchſtaben nur allein eine ſy⸗ 
ſtematiſche Eintheilung ihrer Kegelbreiten ausführbar bleibt: eben 
fo ift auch die Möglichfeit der Ausführung deſſelben Verhaͤltniſſes 
bei allen Berfalien, — deren Form fi von den gemeinen Buch: 
ftaben herleitet — nicht zu bezweifeln. 

Nach dem beifpielöweife für die gemeinen Buchflaben ange: 
nommenen Spyiteme foll der zwifchen zwei perpendifulären Grund» 
ftrichen eines folchen befindliche Kaum nad) der Breite, der Dide 
oder Breite eines Grundftriches entfprechen. 

— Die größere Breite des Grundftriches "eines Verſalbuch— 
ftaben gegen jene bei den gemeinen Buchftaben in Anwendung ges 
nommene, ergibt fi aus dem Verhältniffe der Größe der Fleinen 
gemeinen Buchflaben ab Fig. 6 zur Größe derBerfalien ac, demnach 
wie ab: der Grundfteichdicfe der gemeinen Buchftaben zu cd 
der Grundftrichdice der Verfalien. — 

Ein gegenfeitiged WVerhältniß der Verfals und gemeinen 
Buchſtaben fann aber nur mittelft Beobachtung gleicher Regeln 
bei Konjtruftion beider ein richtig übereinflimmendes werden, da= 
durch alfo, daß — nach dem zur Erflärung angenommenen Sy⸗ 
ſteme — der zwiſchen je zwei perpendikulären Grundſtrichen eines 
Verſalbuchſtaben befindliche Raum nach der Breite, ebenfalls nur 
ſo viel betraͤgt, wie ſeine Grundſtrichdicke oder Breite — ſiehe 
z. B. dad M ünter Fig. 7. — 

ie fehr diefes Maß bei den Brafturverfalien bis jegt über: 
fehritten wird, ergibt fich ſchon aus den wenigen unter Fig. 8 ver: 
zeichneten allgemein gebräuchligen Verfalien. Man vergleiche 
5. ®. die Entfernung von ed im 9, 9, oder ©, Fig. 8 mit ab 
bei dem A oder U, Fig. 7 oder dergleichen Buchitaben des legte: 
ren Alphabets, in welchem bei allen Buchftaben — wenn aud) mit 
theilweifer Borm:Aenderung — jene normale Verfchmälerung in 
fo weit die allgemein üblihe Form der Srundftriche es geftattete, 
beibehalten wurde, und man wird das Befagte beftätigt finden. 

Das Aund U befteht im Wefentlihen aus zwei fenfrechten 
Grundftrihen, deren Entfernung von einander — nach dem an« 
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genommenen Verhältniſſe — der Breite eines Grundſtriches ſollte 
gleich ſeyn. Geſetzt, es wäre dieſes bei dem U befolgt, fo muß es 
bei dem A, Fig. 8, unterbleiben, um ed von dem Eriteren durch 
größere Annäherung feine beiden Grundftrihe — ald einem ähn— 
lid) dem gemeinen A oben gelchloifenen Buchſtaben — zu unters 
fheiden. Dennoch ıft Legteres mehr W wie A, und nur die lang- 
jährige Macht der Gewohnheit fihert ihm feine fortwährende Aner: 
fennung. Verftändlicher und unterfcheidbarer von dem U würde 
jedenfall8 eine ihm unter ig. 7 verliehene, von dem gemeinen A 
abgeleitete Form ſeyn. 

Ein weiterer Mißſtand der Fraktur-Verſalien find das Fund 
3, weldye gewöhnlid) unter die Schriftlinie reichen, alfo die ganze 
Kegelgröße einnehmen. Warum ftehen fie nicht ebenfalld gleich 
den übrigen Verfalbuchftaben auf der Linie, fo wie ed mit den 
gleichen Buchftaben des unter Fig. 7 verzeichneten Alphabets zur 
Ausführung Fam? 

Es würde zu weit abführen, wollte mın hier die Form aller 
übrigen Verfalbuchitaben einer ahnlichen Krıtif unterwerfen, gänz: 
lih unbeachtet und ungerigt durften jedoch bei einer Erklärung 
ihrer Nachbildung auf Stahlitempeln diefe zu augenfälligen Miß— 
fände nicht bleiben, deren Befeitigung fowohl von einer Erfennt: 
niß foftematifch richtiger und gefälligerer Formen, wie Befolgung 
derfelben von den Schriftftempelfchneidern bei dem Schnitte ihrer 
Stempel, nur allein abpängig bleibt. 

Die unter Fig. 7 gegebenen Verſalien — welden allerdingd 
die gefchicfte. Hand eines Kalligraphen mangelt — find zum größ- 
ten Theile auf gleichbreiten — Kegel— Raume von 5 Grundiftrid) 
Dicfen entworfen, nur dad © und U enthalten 6, das AB, und 
das W 7 foldyer heile, und es bedürfen diefe Kegelbreiten zur 
Geite des Anfanges der Buchitaben nur einer geringen, fehr 
leicht meßbaren Verjtärfung, um fie mit der Fleineren Theilung 
der gemeinen Buchitaben in ſolche Uebereinftimmung zu bringen, 
daß bei ihrer Verwendung zu ganzen Schriftfägen außer jenen 
vorhin bemerften, dem Syſteme der gemeinen Buchſtaben entfpre: 
chenden Ausfhließgungen feine weiteren von den gegebenen 
Maßen in abweichenden Verhaͤltniſſen gegoſſenen erforderlich find. 

Alles bisher Befprochene handelte von dem gegenfeitigen Ver: 


/ 
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bältnijfe der Buchftabengrößen zu ihren Breiten und Grunditriche 
dien, und es ift begreiflich, daß irgend ein dem erwähnten ähns 
liches Syſtem bei jeder in Stempeln auszuführenden Schrift feine 
Anwendung finden foll und muß, mag nun ihre wirflidhe auf 
Stempeln in Ausführung zu bringende Größe feyn, weiche fie 
wolle. Letztere hat fich natürlicher Weife nad) den verfchiedenen 
Kegelſtärken der Lettern zu richten, welche in fteigenden Ver: 
bältnijfen von den Eleinften Graden — Perl» und Diamant — 
beginnend, in beffimmten auf den alten Parifer Fuß reduzirten 
Verhaͤltuißmaßen allgemein im Gebrauche fich befinden, und Be: 
nennungen erhielten, die fowohl ald Bezeichnung dir verfchiede: 
nen Schriften in Bezug auf ihre Größen, wie der dazu nothwen— 
digen Kegelftärfen gleichzeitig dienen. An geeigneter Stelle diefes 
Werkes — B. III. ©.259 — findet ſich hierüber eine genugende 
Ausdeinanderfegung, weßhalb eine nodhmalige Aufführung hier als 
überflüffig erjcheint, und nur noch bemerft werden muß, daß für 
den Schriftitempelfchneider die genaueſte Kenntniß dieſeb Gegen: 
ſtandes unumgänglicherforderniß bleibt, weil die Ausführung feiner 
Schriftſtempel, oder vielmehr die Größe der auf denſelben zu 
ſchneidenden Schriftzeichen keine willkürliche ſeyn kann, ſondern 
ſich nur allein nach den ſchon längſt allgemein angenommenen 
Kegelitärfen zu richten hat. — 

Bringt man auf eine ebene Fläche von Holz, Metall ıc. eine 
Zeihnung zur Ausführung. und befeitigt fodann Durch irgend ein 
Mittel bis su einer gewijlen Tiefe alle jene von den einzelnen 
Zeihnungstheilen und Linien unbedect gebliebenen Stellen dirfer 
Fläche, fo wird Ladurch die Zeichnung felbit in eine erhabene ver: 
wandelt, und fan nun, wenn man ıhre Oberfläche mit Farbe vers 
fieht, auf einen anderen Grgenftand, z B. Papier, übertragen oder 
abgedrucft werden. DObgleih nun von dem Fleiße und der Be: 
flimmtbeit, womit bei einer folden Umwandlung der urfprüngli: 
hen Zeichnung in eine erhabene, die richtige Ztärfe und fcharfe 
Begrenzung aller Zeihnungsbeftandeheile zur Ausführung fommt, 
die Vollfommenheit wie die mehr oder mindere Aehnlichkeit des 
Abdrudes mit dem Originale abhängig bleibt: fo äußert hierauf 
doch auch ſowohl das Material, auf welchem man fie vollbringt, 
wie die Durch diefed Material bedingte und mit mehr oder min— 
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beren Schwierigfeiten verbundene mechanifhe Herftellungsweile 
ebenfallö einen nicht unerheblichen Einfluß. 

Die zum Abdrude in der Buchdruderpreife beftimmten Holz 
fhnitte 5. B.: fertigte man fonft allgemein nur mit Hülfe des 
Meffers auf die Längenfaferrichtung des Holzes, während nunmehr 
ihre Darftellung auf querdurhfchnittenem Holze — deſſen Hirn: 
feite — durch den Grabftichel zum Vollzuge fommt. Oefters dient 
auch für fFleinere, zu gleichen Zweden beftimmte Gegenflände flatt 
des Holzes, das Meffing, das Schriftmetall u. f. w., bei welchem je: 
doch wie bei der Hirnfeite Benugung ded Holzes ebenfalld nur 
Grabftihel anwendbar bleiben. 

Die Munipulationen des Schneidens mit dem Meffer find 
aber von jenen bei Grabftiheln anzuwendenden fehr verfchieden. 
Mit einer einmaligen Vorwärtöbewegung der in eine Flaͤche ver: 
fenften Spitze eined Grabfticheld entfteht ſchon eine vertiefte Li: 
nie; zur Bildung derfelben Linie auf einer Holzfläche bei Anwen: 
dung des Meifers find dagegen zwei längs ihren beiden Seiten 
geführte und in der Holztiefe gegen einander gerichtete Einfchnitte 
erforderlich, um fie durch Herausnahme des ihrer Breite entfpre 
enden Holsftreifchens als eine vertiefte zu erhalten. 

Und felbft die Bearbeitung einer Hirnholzfläche mit dem Grab: 
ftichel ift wieder zur Produftion vollfommnener Zeichnungen befö- 
bigt, wie die gleiche auf Metall angewendete Verfahrungsweile, 
weil in Hol; Einfhnitte — nicht Ausfchnitte — zur ſcharfen 
Begrenzung mehrerer — z. ®. zweier — ſich durchkreuzenden Bi: 
nien gemacht werden fönnen, wodurch demnad die Bildung einer 
auf beiden Zeiten gleich fcharfen Begrenzung der einen Linie bis 
zum eingefchnittenenRande der fie durchkreuzenden Statt 
finden fann, welches, da die durch erwähnten Einfchnitt veran: 
laßte Trennung beider Linien an ihrer Berührungöftelle bei der 
erften Abdrudfertigung ſich fchließt, und fie ald vollfommen 
zuſammenhaͤngende wieder erfcheinen läßt, im Metalle unausführ: 
bar bleibt. 

Materialien verfchiedener Art ſowohl, wie Werkzeuge, die öf- 
gerd einer ganz abweichenden Handhabung zür Bereitung der er- 
fleren bedürfen, finden demnach zur Herſtellung erhabener Zei: 
nungen ihre Anwendung, obgleich Tegtere in vollendetem Zuftande 
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binfichtlich ihrer Formen und fpezießen Zeichnungstheile ſich aͤhn⸗ 
lich find und ed auch nur fegn können, weil fie alle zur Erledi- 
gung des gleichen Zwedes, der Abdrüdelieferung in Karben 
beftimmt find. | 

Diefelbe Aehnlichfeit zeigt fich auch wieder bei den auf Stahl⸗ 
ftempeln produeirten erhabenen Schriftzeichen, deren Kopien — 
die durh Abformung und Guß erhaltenen Lettern — eben 
falls Farbe⸗Abdrücke liefern follen. 

Die zum Zwede feiner Vervielfältigung dienende und fo eben 
erwähnte Abformung eined Schriftitempeld — wie nicht wer 
niger eined Holzfchnitted oder Holzſtiches, welch legtere wir je 
doch fernerhin unbeachtet Taffen wollen, — ift aber nur dann 
möglih, wenn die beiden bis zur Grundflähe binabreichenden 
®eitenflächen der erhabenen Linien feines Schriftbildes nicht fenf: 
recht, fondern gegen ihre Grundfläche allmählig von einander fich 
entfernend — in fonifcher Form durchfchnittlicdy betrachtet — ges 
fertigt wurden, indem nur im diefem Falle nach volljogener Ab» 
formung eine Wiederherausnahme des Schriftbildes aus der Form 
ohne Befhädigung beider möglich bleibt, und außerdem auch da» 
durch den erhabenen Linien, namentlich den feineren, hinlängliche 
Dauer und Stärfe zu Theil wird. — Der fpige Winfel, welcher 
entjteht, wenn man die beiden Seitenflächen einer folchen erha⸗ 
benen Schriftlinie bis zu ihrer Durchfchneidung bei £ verlängert, 
— fiehe die Seitenflähen ag und ah der Ponze A Fig. 10 — 
fann 20 bis 30° groß feyn. 

Betrachtet man das Bild eined gegoffenen Buchftabend, 
fo findet man dasfelbe auf der oberen Scheitelfläche des Schrift: 
fegeld mit abgefchrägten Seitenfläcdhen auffigend — fiehe Bd. LIE. 
S. 256 und Big. 3 Taf. 47. — und es fonnte diefes mur durch 
die gleiche Bildung des Stempels erreicht werden, deſſen in Kupfer _ 
vertieft eingeſchlagenes Bild auf dem gegojfenen Kegel als Kopie 
durch Guß entitand; und da auch die inneren Seitenflächen eines 
durch Verbindung mehrerer Grundftriche einen hohlen Raum bil: 
denden Schriftzeichens in Bolge des Erwähnten einer gleich ſchrä— 
gen Richtung theilhaftig feyn müffen, fo frägr es fih, wie ift 
diefe innere Bildung der Seitenflähen und ihre beftimmte fcharfe 
Begrenzung zu bewerfftelligen, da ein Herausarbeiten diefer Ver: 
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tiefung unter Beachtung des Legtbemerften, mit alleiniger Aus 
wendung von Grabjlicheln nur ungenügend zu vollbringen feyn 
würde, 

Auf der Mitte der oberen Scheitelflähe eines Stahlftäbchens 
A Fig. g unterliegt die Bildung des Stückchens einer Linie ce und 
der fchrägen ‚Seiteufläcdyen dejjelben, durch Wegfeilen der Theile 
a und b in der Richtung von c nad) fund ce nady d feinen An» 
ftänden, da man bierbei nur die zum Abdrucfe verlangte gleiche 
Stärfe oder Dide, die gerade Richtung und fcharfe Begrenzung 
der Linie zu beachten bat. 

Eben fo einfach und leicht ijt die Fertigung eines runden 
Punftes, denn auch bei diefem kann auf gleiche Weife mit Au: 
wendung von Feilen die fchräge äußere Seitenbildung vollzogen 
werden, 

Verſenkt man mit Huülfe eines Hammerd das runde Punft: 
bild a eines foldhen im Durchſchnitte gezeichneten Stempels A 
Fig. 10 in die ebene Scheitelfläche eines zweiten Stempels B bis 
zu einer gewiſſen Tiefe — etwa ſo tief, wie es die Zeichnung 
angibt; — fo erhält man in legterem Stempel eine freiörunde 
Vertiefung, deren innere Seitenfläche die gleich ſchräge Richtung 
erhalten hat, welche dem Außeren Seitenumfange des Stempels 
A verlieben war. 

Es iſt nun aber auch auf dem Stempel B ein deilen kreis— 
runde Vertiefung umgrenzendes erhabenes Kreisen, fo wie e6 
unter Fig. 11 weiß angedeutet wurde, durd) Wegnahme der Theile 
und Eden f, g, e, b darzuitellen, indem man bei ihm, mit Be: 
ruͤckſichtigung der Stärke oder Dide, welde die Kreislinie ers 
halten foll, dieſelbe äußere Abfchrägung durch Befeilen (wie bei 
dem A Ztempel) von e nach c und b nad) d Fig. ı0 zu bewerk: 
flelligen vermag. | 

Der inneren und äußeren Geitenfläche des erhaben 
gebildeten Kreischens wurde auf ſolche Weife die nothwendige 
fchräge Richtung verliehen, ohne zur Herftellung des inneren hoh— 
len Kreisraumed einer Gravirung mit Srabiticheln zu bedürfen, 
und ed wird hieraus fowohl die Möglıchfeit der Bildung auch 
anderer erhabener, von der Kreisform abweichender Figuren, wie 
die Gewißheit der auf Stahlſtempeln in folder Weife wirklich 
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Statt findenden Produftion der erhabenen Schriftzeichen Flar ge— 
worden ſeyn. | 

Nach der mehr oder minder zufammengefeßten Form der 
Schriftzeichen und ihrer dadurch bedingten einfacheren oder kom— 
plizirteren Herflellungsweife fann man die Schriftitempel ein: 
theilen: 

a) in ſolche, welche, ähnlicy der vorhin erwähnten Darſtellung 
einer erbabenen Linie, nur allein mittelit geeigneten 
Werkzeugen einer äußeren Bearbeitung bedürfen, 
und 

b) in folhe, bei welchen fowohl das Ebenbemerfte, 
als auhdie Anwendung eines Hälfoſtempels 
— Ponze — erfordert wird. 

Manchmal it aber die Vollendung eines erhabenen Schrift: 
jeichend mit Hülfe nur einer Ponze allein nicht möglich. 
Geſetzt es follte ein Stempel zum Abdrude eines fhwarzen freid: 
runden Punfted — etiwa ded auf der Ponze A Fig. 10 befindlichen 
— dienen, um diefen Punft aber noch außerdem ein fonzentris 
ſcher Kreis ſich befinden, fo wie es Big. 12 — (der weiße Punkt 
und Kreis) angibt, fo hat man nur das ſchwarze — Punft und 
Kreis fcheidende — Kreischen in der Scheitelflähe des neu zu 
fhaffenden Srempeld abced vertieft zu bilden. Man erzielt dieſes 
durch Einfchlagen einer Ponze, auf welcher jenes Kreischen — 
wie beider BPonze Fig. 10, zu dejlen innerer Bildung ebenfalls 
eine Ponze A — Kontre:Ponze — Begenponze — dies 
nen mußte — ſich erhaben befindet. Ein Abfchrägen der Rängen: 
feiten und Eden abed genau bis ‚ur äußeren Umfanglinie des 
weißen Kreischens, bringt dann den gewünfchten Stempel zur 
Vollendung. 

Das fo eben Angedeutete macht demnach binfichtlich der 
Produftionsweife noch eine Art von Schriftjtempel bemerflich, 
welche nur 

c) durch Anwendung mehrerer Ponzen und Kon: 
tre:Ponzen, in Verbindung mit der unter a bemerften 
jur äußeren Sormbildung und Seitenabfchrägung nothwen— 
digen Bearbeitung darzuftellen find. 

Für Ponzen wie Stempel ift der englifhe Gußſtahl, 


396 Stempelfchneidefunft. — Schriftftempelfchneivekunft, 


welcher den erjten Rang unter den europäifchen Stahlforten bes 
bauptet, der geeignetfte. Da er ald Stangen der verfchieden- 
artigften Dice bezogen werden kann, fo ift eine fich nach der 
Größe der auszuführenden Schriftbilder richtende Auswahl deifel- 
ben, einem Schmieden dideren Stahles bis zur erforderlichen 
Durchſchnittsdicke vorzuziehen, weil feine Güte, ſowohl durch das 
zum Schmieden wie zum GErweichen und Härten nothwendige 
mebhrmalige Erhigen ſich mindert. | 

Man trennt eine ſolche Stange in Stüde von 2 bis 3 Zoll 
Länge, und da des Stahled Härte größer ift wie jene des Eifens, 
weßhalb feine Bearbeitung größeren Schwierigfeiten unterliegt, 
fo glüht man diefe Stücke, und läßt fie dann moͤglichſt langſam, 
— fehr gut ift es, in Afche eingehüllt — erfalten, wodurch fie 
“einer zur Bearbeitung genügenden Weichheit theilhaftig werden. 

Die Ausführung erhabener Schriftzeichen oder eiugelner 
Theile derfelben auf folhen Stahlſtücken darf nur auf ihren voll 
fommen ebenen und rechtwinflich mit den Achfen derfelben gefer- 
tigten Scheitelflähen zum Vollzuge fommen. 

Gleich wie die oberften und gefärbten Flächen aller Linien 
und Beftandtheile einer auf Holz erhaben gebildeten Zeichnung 
nur dann zu einem Abdrucfe befähigt find, wenn fie eine voll: 
fommene Ebene bilden: fo muß dasfelbe audy bei den Linienbild- 
flächen der Stahlftempel Statt finden, weil ihre durch Buß erhal: 
tene Kopien — die Lettern, welche bei ihrer Zufammenftellung 
eine der Bildfläche eines Holzichnittes ähnliche ebene Flaͤche bil- 
den müſſen — gleich diefen zur Abdrüdelieferung beftimmt find, 

Stände die Scheitel» oder Bildflähe eines Stempels nicht 
in rechtwinflicher, fondern ſchiefer Richtung auf feiner Achfe, fo 
würde dad Stempelbild nicht allein bei dem Einfchlagen in dad 
zur Form — Matrize — dienende Kupferftäbchen feitwärts 
eindringen und ein vergogened, manchmal verdoppeltes Abbild 
dafelbft veranlaffen, fondern auch nicht in gleicher Tiefe entftau: 
den feyn, was eine zum Abguſſe in dem Letterngieß-Initrumente 
voraus erforderliche Berichtigung — Zuftirung — der Matrije 
erfchwert. 

Zur Erzielung diefer beiden Erforderniife der Scheitelfläde 
eines Stahlſtuͤckes aus freier Hand, bedarf ed großer Hebung und 
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Achtſamkeit, weßhalb ſich vorzugsweiſe die Stempelſchneider ei⸗ 
nes Inſtrumentes bedienen, womit beides gleichzeitig und auf 
leichte ftetö vollfommene Weiſe zu erreichen möglich wird. Fig. 18 
gibt eine Anficht deffelben — von ab nad gh durchſchnittlich — 
in wirklicher Größe, Fig. ı4 feine obere Anſicht. Es befteht 
im Wefentlihen aus einer Büchfe oder einem hohen Zylinder, im 
deffen Innern das herzurichtende Stahlſtück fenfrecht befefligt und 
in gleicher Richtung verfhoben werden fann, um fein oberes, nur 
wenig über den Rand der Büchfe hervorragendes Ende mit diefem 
Rande durch Befeilen und Schleifen in eine Ebene bringen zu 
fönnen. Der untere Theil ab der Büchfe ab od ift mit einem Bo= 
denſtücke A, in deffen Mitte fih eine Schraubenmutter nebft einer 
gut pajlenden Schraube B befindet, verfchlojjen. Auf dem in 
das Innere der Büchfe reichenden Schraubenende figt ein, unabs 
bängig von der Drehung der legteren, drehbarer Knopf €, fo daß 
ein auf der Fläche deijelben aufruhendes Stahlſtück mittelft der 
Schraube gehoben oder gefenft, demnach deifen Scheitelfläche 
mehr oder weniger über den Blächenrand der Büchfe gh reichend, 
geftellt werden fann. Der dünnere am Ende der Schraube be: 
findiiche Zapfen paßt nämlich in eine Deffnung diefed Knopfes, 
und da fich zur Seite dieſes Zapfens ein ringsum herausgedrehter 
Einfchnitt befindet, in welden das Stift:Ende einer zur Seite 
des Knopfes eingefchraubten Schraube eingreift, fo kann fich der 
Knopf dadüurdy um den Zapfen drehen, doch nicht von ihm abfallen- 

Damit aber dem Stahlftüde ſtets eine ſenkrechte Richtung 
und zugleich auch eime fefte Stellung zu Theil werden kann, dient 
ein an der innern Seite der Büchfe mittelft der Schrauben n und 
o befeitigtes Einſatzſtück ikml, deſſen Durdfchnitt kils aus 
Big. ı3 erfichtlich ift. In dem rechtwinflichen nad) der Länge s, 5, 
Fig. ı3 gefertigten Ausfchnitte r,s,q ig. 14 deifelben einerfeits, 
und von der gegenüber befindlichen Seite, durch das Stäbchen v 
— welches durch zwei in Deffnungen der Büchfe leicht gleitenden 
Stiften t,u, in erforderlicher Stellung erhalten wird, und welches 
feiner Länge nach gleichfalls einen rehtwinflichen Ausfchnitt — 
y Big. 14 — befigt — fann nun mit Hülfe der Schrauben w, r, 
das Stahlſtück eine genügende Befeſtigung erhalten. Noch ift 
ju bemerfen, daß der obere Rand der Büchſe einen glasharten 


.d 
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aufgefchranbten Stahlring gh befigen und das Bodenſtück A von 
der Büchſe abjchraubbar ſeyn muß — wie die Zeichnung andenter — 
um von Zeit zu Zeit Die ſich ım Inneren durd Zeilen und Schlei— 
fen aufammelnden Feilſpane und Unreinigfeiten befeitigen zu Fönnen. 

Das Siahlſtück wird nach vorläufiger Befeilung feines zur 
Bildfläche befiimmten Endes in diefem Znftrumente fo befeitigt, 
daß es nur jehr wenig über die Fläche des Büchfenrandes gh 
reicht. Beinere Feilen dienen zur weiteren Berichtigung feiner 
Sceitelflähe, und ein. jur Befeitigung der durch die Feilen ent- 
ftandenen Einfchnitte nöthiges Schleifen mit ebenen, dabei aber 
feinen Wayjer: oder Oh! Schleifiteinen verleiht diefer Bläche end» 
lich die zur weiteren Bearbeitung tauglicye glatte und reine Ebene. 

Auch mit fein gepulvertem und geſchlemmtem Schmergel 
und etwas Obl auf einer ebenen mattgefchliffenen Glastafel aud: 
gebreitet, it dasfelbe — in Freifender Bewegung vorzunehmende — 
Schleifen der Scheitelfläche des bei beiden Munipulationen im 
Inſtrumente verbleibenden Stempels zu voliziehen. 

Feine Politur gibt man nur der vollendeten Bildfläche des 
Stempels, ſobald ihm die richtige Härte verliehen wurde; bei Pon— 
zen und Kontrepongen genügt ſchon das reine Schleifen. 

Statt des fo eben erflärten Inflrumentes bedienen fich viele 
Schriftitempelfchneider einer einfaheren Vorrichtung. Sie beiteht 
im Wefentlihen aus einer den Stahlring gh des Anjtruments 
Big. 13 und 14 erfegenden, und mit einer Deffnung in der Mitte 
verfehenen kreisrunden Metallſcheibe — gewöhnlich aus gedärter 
tem Stable bejtehend — auf welcher ein metallener, einige Zoll 
langer, maffiver Zylinder in perpendifulärer Richtung gut befe 
ſtigt aufjigt. Leprerer ijt, gleih dem Einſahſtuͤck ikm Fig. 18 
mit einem rechtwinklichen Ausfchnitte nach feiner Cängenrichtung 
— wie Tr, 8, g, Fig. 14 ım Durchſchnitte — verfehen, und die 
eine Mälfte der in der Scheibe befindlichen Deffnung befigt glei: 
falls denfeiben rechtwinflichen Ausfchnitt, fo daß diefer eine rich: 
tige Fortſetzung der vorbemerften Auöfchnittflächen bilder, welde 
vollfommen rechtwinflid auf der unteren Scheibenfläche firhen 
müſſen. Ruht nun diefe Vorrichtung mit legterer Fläche auf 
einer vollfommen ebenen Sandfteinplatte von feinem und fcharfem 
Korne, fo kann die voraus fchon annähernd richtig gefeilte Schei- 
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telfläche des zur Ponze oder zum Stempel beftimmten Stahlftüces 
dadurch, daß man ed im Längendurchfchnitte befindlich, feſthält 
und abwärts drüct, vollfommen rechtwinklich mit feiner Achſe 
durch Hin- und Herziehen und freifender Bewegung ded Ganzen -» 
über der Sandfteinflähe gefchliffen werden. 

Sein Gebrauch befchränft fih demnach auf eine, nur durch 
Schleifen zu berichtigende Scheitelflächenbildung , während 
das vorher erflärte Inftrument auch eine folche mittelft der Feilen 
geſtattet. 

Gleichwie man zur richtigen Konſtruktion einer Schrift vier 
parallel gezogene Linien als ſtreng einzuhaltendes Maß der ver— 
ſchiedenen Buchſtabengrößen bedarf, eben ſo iſt ein ſolches zu ihrer 
wirklichen Ausführung auf Stahlftewpeln unentbehrlich. Wollte 
man jedoch auf den ebenen und rein geſchliffenen Scheitelflächen 
derſelben jene Parallellinien mit Hülfe einer Stahlſpitze einſchnei— 
den oder reißen, ſo würde dieſes eine ſehr zeitraubende, dabei 
aber auch gänzlich unnütze und zweckloſe Arbeit ſeyn, weil dieſe 
Linien durch die Ausarbeitung des erhabenen Schriftbildes beſei— 
tigt werden, ihr Zweck einer, gerade bei dem Annahern zur Voll: 
endung nothiwendigen genauen Maßbeſtimmung demnach unerreich- 
bar Meibt. 

Reißt man dagegen auf Metallbleche jene das Maß der ver: 
fhiedenen Buchitabengrößen einer Schrift beftimmende Parallel: 
Iinien richtig ein, und feilt fodann den zwifchen denfelben befind« 
lihen durch fie begren;ten Blechraum genau heraus, fo erhält 
man drei unwandelbare Paraltellineale — Regeln, Kaliber — 
ald nörhige Maße der Schriftgrößen. So wäre das Blech Fig. ı5 
ald ein folches für die Fleineren gemeinen Buchftaben der unter 
Fig. 5 fonftruirten Schrift, das Blech Fig. ı6 als folches für die 
überftehenden und unterhängenden Buchitaben, und das Blech 
ig. 197 für die ganze Kegel» Größe derfelben zu dienen 
geeignet. Iſt die den Ausfchnitt der Bleche begrenzende Seite ab 
eine gerade Linie und rechtwinflich mir den Paratlellinien cb und 
da, weldye man der größeren Genauheit halber in fcharfe Schnei- 
den umwandelt, fo dient erſtere Seite ab zugleich als Beurthei⸗ 
lungömittel für den fenfrechten Stand der Buchftaben: Grund» 
friche auf der Schriftlinie oder der Linie da der Kaliberbleche. 
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Vollfommener und zu Schnitte der Schriften jeder beliebigen 
Größe geeigneter würde ed feyn, wenn jene Parallel:Lineale c b 
und da einer willfürlichen Anderung ihrer gegenfeitigen Entfer- 
nung fähig wären. Daß hierzu eingerichtete, Taf. 385 Fig. ı2 
von der unteren, Fig. ı4 der oberen Bläche, Fig. ı3im Grund: 
riſſe, Big. 19 der Endanficht abgebildete Inftrument genügt diefer 
Anforderung. Innerhalb zweier fehr genau gearbeiteter, mit ein« 
‚ander feſt und für allemal zu einem Ganzen verbundener Rahmen, 
AA Sig. ı2 und BB fig. 13, ı4, der erfle von Meffing, der 
andere aus Stahl, liegen die fleißig einpaffenden Klögchen C,D, 
E und-F; C, D uud E, der Länge nach verfchiebbar, F aber 
unbeweglich feit. Ihnen entfprechen die Auffäge Q, R, Su®dO. 
Q, R, S, etwas breifer, fichern zunächft den richtigen Gang der 
Klögchen, O ift noch breiter, reicht über den ganzen Rahmen und 
it an ihm mit zwei Schrauben unwandelbar befeftigt. Die Fig. 
9, 10, 21, ı6 zeigen im Grundriſſe und von der Seite die vier 
Klöschen, Big. 6, 7, 8, 17, eben fo die jedem angehörigen Auf: 
fäge:; alle eben gedachten Abbildungen mit demfelben Buchitaben 
bezeichnet, wie in den Hauptfiguren. Die Verjchiebung der beweg⸗ 
lichen Klötzchen läßt ſich durch die Schrauben T, U, V bewirken, 
welche mit den Zapfen an ihren Enden in dem unbeweglichen 
mittleren Aufſatze O, dann aber noch in den beſonderen Lagern 
N und P laufen, ihre Muttern aber in den Auffägen Q,R,S 
felbit Haben. Die Verbindung diefer Muttern mit den umter ihnen 
im Rahmen liegenden Klögchen, fo wie jene der Lager N und P 
mit den Rahmen, erflären fi von ſelbſt durch die Betrachtung 
der fehon angeführten Figuren und der noch abgefondert in Figur 
ı5 und ı8 dargeitellten Lager, von denen N für T und U gemein 

ſchaftlich, P aler für die dritte Schraube allein dient. Die über 
die Lager und den Rahmen vorfiehenden vieredigen Köpfet,u, v, 
Big. 12, ı3, 14, ı9 gehören zum Aufileden des Figur 5 von 
unten, Fig. 4 in der Seitenanficht erfcheinenden Schlüſſels, mit 
welchem daher jede Schraube für fich bewegt, und, da fie vermöge 
ihrer Lagerung nur einer Achfendrehung ohne Längenbewegung 
fähig ift, zur Bührung der ihr zugehörigen Mutter und des mit 
ihr verbundenen Klögchens, verwendet wird. Eigentlicher Zwed 
dieſes Worganges ift die Hervorbeingung der beliebigen aber gan; 
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genauen Stellung der uͤber die eine lange Seite des Rahmens 
vorragenden kleinen Lineale oder Regeln von Stahl c, n, m, 
Big. 12, 13, 14, 19. Dad mit a bezeichnete iſt unverrückbar, 
die Verſchiebung der andern willkürlich bis auf die kleinſten Ab: 
Hände, und nur durch die Länge der auf fie wirkenden Führungs» 
fhrauben CT, U, V) befchränft. Jedes diefer Lineale ſteht mit 
den oft erwähnten Klögchen mittelbar durch die Stahlſchienen i, 
s, p, d in Verbindung; zwei Schrauben, deren verfenfte Köpfe 
in ig. 14, die Enden aber auf m, n, a, e, Fig. ı2 fich zeigen, 
balten die Lineale und die Schienen zufammen. Big. 2ı ftellt 
eined der Lineale von der Flaͤche wie in Big. ı4, und in der obern 
oder Endanficht, wie in Fig. ı3, dar. Manbemerfe bier befonders 
die Abfchrägung der beiden langen Kanten. Fig. 22 gibt in ders 
felben Art eine der Schienen, d, s oder i; Fig. 23 die Schiene p. 
An beiderlei Schienen findet fih nur der Unterfchied in der Stel⸗ 
lung der drei Löcher für die verfenften Schraubenföpfe am brei» 
teren Theile. Die mittlere Schraube von p Big. ı4 hält die Schiene 
mit dem Klötzchen O Fig. 12 zufammen, die zwei zunächft liegen- 
den Schrauben gehen in den Rahmen B felbfi. Bei allen andern 
Schienen dagegen treten alle drei Schrauben am breiten Theile 
in die ihnen zugehörigen Klötzchen; diefe werden daher mit den 
Schienen ein Banzed, und fomit durch die langen Führungs» 
fhrauben beweglich. Fig. 20 zeigt diefe Zufammenfügung ohne 
den Rahmen des Inſtrumentes in der Seitenanfiht; S ift die 
Mutter der Führungsſchraube, E das Klögchen und an dieſem 
die Schiene d ſammt ihrer Regel e. Noch bedarf Erwähnung die 
um die Schraube h Fig. ı2, ı3 drebbare Stahlleiite W, mit dem 
Dogen w, der durch die in feiner Schlige wirffamen Lappen» 
ſchraube x fich beliebig fetitellen läßt. Die Leite W fann daher 
entweder; wie am gewöhnlichiten, ganz om der Längenfeite des 
Rahmens und mit ihr parallel, oder fchief, wie in der Zeichnung, 
und zwar mit fehr verfchiedener Neigung, feitgehalten werden. 
Die abgefchrägten Kanten der Lineale bilden im erften Falle mit 
der Reifte rechte Winfel, fo daß hierdurch eine Prüfung des fenf: 
rehten Standes der Grundftrihe eines Schriftſtempel Bildes 
Statt finden fann. Im zweiten Falle dient VV zu dem ähnlichen 


Zwecke für den fchiefen Stand der Grundftriche einer Eurfivfchrift. 
Teqhnol. Eucytlop. XVI. Bd, 26 


402 Stempelſchneidekunſt. — Schriftſtempelſchneidekunſt. 


Daß eudlich durch gehörigen Gebrauch der feinen Führungsſchrau— 
ben die Abftäude zwiſchen a, e und a, n, ın ſich nach jededmali- 
gem Bedürfniffe auf die Fleinften Unterfchiede abändern laſſen, 
ift nach dem vorhergehenden für ſich Far *). 

Geſetzt nun dad gemeine ⸗. Big. ı8 Taf. 386, follte erhaben 
auf der (mir Hülfe deso Big. »3, 14, Taf. 386 ſchon befchriebenen 
Inſtrumentes) ebengefchliffenen Scheitelflähe eines Stahlſücket 
gebildet werden, fo it dazu eine -Ponze erforderlich, mit welcher 
vor Allenı der innere hohle Raum des o im richtiger ſcharfer Be: 
grenzung durch Einfchlagen in jene Bläche erzeugte werden kaun. 
Da nun das s, wie alle zum Abdrude in der Buchdruckerpreſſe 
beſtimmte Schriften, verkehrt auf dem Stempel ſtehen muß, 
um von ihm einen vorwärts ſtehenden Abdrucd erhalten 
zu können, demnach fo, wie es fi unter IL zeigt; fo muß das 
erhabene, zur Erzeugung feines inneren hohlen Raumes dienliche 
Bild auf der Ponze vorwärts jlehen, fo wie es das ⸗ unter | 
angibt und unter Ill befonder6 gezeichnet wurbe, weil dann ein 
durch ihm bewerkitelligter Abdrud, oder vielmehr die Begrenzung 
feines durch Einfchlagen in die Stempelflähe erzeugten Bildes 
in verfehrter Richtung — unter IV — entſteht und erforderlich ill, 
um den s Stempel ebenfalls verkehrt erhalten zu fönnen. 

Der geebneten Scheitelfläche dr&. zur Ponze verwendeten 
und durch Glühen weich gemachten Stahiftäbchens iſt demnach 
die unter III bemerkte Form dadurch zu ertbeilen, daß man fir 
erjt in eine erhabene Linie von erforderlicher Länge, und einer, 

PER RSS BEN BÄREN REDE 
*) Die Werkzeug: Sammlung des k.k. polytechniſchen Inſtitutes beſidt 
ein ſehr ſchön gearbeitetes, von dem obbeſchriebenen in einigen 

Stücken abweichendes Schriftſtempelmaß. So beſteht der ſtählerne 

Rahmen aus einem einzigen Stück, ohne Meſſingbelegung. Der 

vogen w hat eine Gradeiutheilung, um die Neigung der Leiſte W 
genau zu beftimmen und jedesmal leicht wieder finden zu können. 

Endlich it noch cine vierte Schraube fammt dem dazu gehörigen 

Klöschen, dem Lineale und der äußern Schiene angebracht; mo 

durch beide Hälften des Inftrumentes einander gleich werden, 

und man noch einen verjtellbaren Zwifchenraum (neben e Fig. !%. 

13, »4) gewinnt. Gin anderes, einfaches, aud zum Meflen von 

Schriftſtempeln anwendbares Werkzeug, kommt im wädften Arı 

titel vor. 8. 2. 
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der Entfernung der beiden Parallellinien ac und bd entfprechen: 
den Breite umwandelt, und dann die Eden ihrer beiden Enden 
genau nad Maßgabe der Zeichnung wegfeilt. Da aber, wie frür 
her bemerkt wurde, die Seiten der Ponze bid zur fcharfen Bes 
grenzung ihrer Bildoberfläche einer fchrägen Richtung theilbaftig 
feyn müſſen, fo wird der Umriß der durch Einfchlagen ihres koni⸗ 
[hen Bildes bis zu einer gewiflen Tiefe entſtandenen Offnung 
nach allen Seiten hin größer geworden feyn. Darum muß eine 
Berjungung ihres erhabenen Bildes durch Befeilen der abgeſchräg⸗ 
ten @eitenflächen in fo lange und nah und nah Statt finden, _ 
bis die Durch Einfchlagen ouf erforderliche Tiefe entitehende Off 
nung der gewünfchten Breite und inneren Begrenzung ded Buch: 
ſtabens zunaͤchſt feiner Bildoberfläche vollkommen genau entfpricht. 

Die Ponze muß moöͤglichſt tief in die &tempelfläche ein: 
dringen, fo daß diefe Tiefe, nach volljtändiger Berichtigung des 
Schriftſtempels, mindeftens der Entfernung der beiden fenfrechten 
Srunditriche eined Buchſtabens gleich kommt. 

Zur Beurtheilung der allmälig vorzunehmenden Berichtigung 
ded Ponzenbilded fertigt man die nöthigen Einjchläge in eine 
geebnete und glatte Bläche von Blei, oder noch beifer von Schrift: 
metall oder einer Mifhung von Blei und Zinn. Weide legteren 
Metalmifhungen find härter wie Blei, und geben fchärfer und 
beftimmter begrenzte Abfchläge. 

Durd daß zur Prüfung nothwendige Einfchlagen der Ponze 
treibt ſich zunaͤchſt ihren Seiten die Bleifläche etwas empor. Man 
entfernt diefed bis zur richtigen Ebene mit einem Flachmeißel, 
und entwirft num die äußeren Umrijfe des Buchftabend mit einer 
Staplfpige um die gebildete Öffnung, fo wie es unter IV, Fig. ı8 
angedeutet wurde. Jetzt fann man mit Hülfe des Kaliberbleches 
Big. 15, 16, 17 — oder dem richtig geftellten Inftrumente — 
die Größe des o beurtheilen. Paßt ed genau zwifchen die Pa: 
rallellineale o b und da, wenn der Längenrand einer feiner Grund» 
ſtriche mit der Seite ab übereinftimmt (gleichwie es in der Zeich- 
nung mit dem m der Ball it), fo ift die Ponze — in Bezug auf 
ihre Größe — berichtigt ; beträgt die Größe des s dagegen mehr 
oder weniger, dann muß in eriterem Falle die Berichtigung der 
Ponze durch allmäliche und öfters — durch Einfchlagen und mit 

ab* 
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dem Kaliberbleche — zu prüfende Wegnahme ihrer Seitenflädhen 
beiiundk, oder legternfalls ein theilweifes Wegfeilen und Schlei— 
fen ihrer Scheitel: oder Bildfläche Statt finden, wodurd bei gleich 
tiefem Einfchlagen ein größerer innerer Buchitabenraum erzielt 
wird 

Hat man fi Kaliberblehe gefertigt, deren Parallellineale 
ald Maß der Breite der äußeren fcharfen Flächenbegren: 
jungen zweier ſenkrechten Grundjtridhe eines Bud; 
ftaben 8 zugerichtet find, wie ed Fig. ı8 I mit den Parallel: . 
linien fg und eh angegeben wurde; ift ferner ein ſolches Map 
für die Entfernung der inneren fcharfen Blächenbegrenzung des 
einen Grundftriches mit der gleichen äußeren des zweiten Grund— 
ftriches, alfo in der Weite der Parallellinien ac und eh vorhan: 
den; fo genügen diefe beiden Maße zur Buchftabenausführung 
in Hinficht ihrer Breite, da letzteres Maß namentlich zur DBeur: 
theilung der Die oder Breite eines Grundfiriched, wie der 
inneren Entfernung zweier Grundflriche von einander, ſich eignet. 
Daß aber auf ſolche Weife und durdy folhe Maße fämmtliche aus 
zwei fenfrechten Grundftrichen beitehende Buchftaben von gleicher 
Breite auf Stahlitempeln zur Ausführung gebracht, und dann 
auch von dem Schrieftgießer auf Kegeln gleicher Breite gegoilen 
werden fönnen, daß ferner ein ähnliches Verhältnißmaß aud 
für die nur aus einem oder aus drei Grunditrichen bejtehenden 
Buchitaben feine Anwendung finden fann, unterliegt feinem 
Zweifel. | 

Sehr wiinfchenswerth wäre, wie fchon früher bemerflid 
gemacht wurde, der Schnitt einer Schrift auf Stahlftempeln in 
der angedeuteten Weife, e8 würden fich dann die für Schriftgießer 
wie. Schriftfeger zu hoffenden Befcyäftserleichterungen und Vor: 
theile bethätigen und zur gewünfchten Befolgung aneifern. 

Iſt die Berichtigung der Ponze zur Vollendung gediehen, 
dann bricht man die foharfen Eden und Ränder ihrer Bildfläche, 
d. 5. man rundet fie nach den Geitenflächen hin ab, fo jedoch, 
daß die Stelle der Ponze, welche die eigentliche innere Bildflä- 
chenbegrenzung des Buchftabens durch Einfchlagen im Stempel 
zu liefern beſtimmt ift, unangegriffen bleibt. — An dem Bild a 
der Ponze A Fig. 10 wurde ein ſolches Abrunden angedeutet. — 


Schriftftempel. Ä 405 


Das fo abgerundete Bild der gehärteten Ponze vermag dann ohne 
Verrückung und leichter denn ald ebene Fläche in die Stahlſtem— 
pelfläche einzudringen, und erzeugt zugleich im Schriftftempel 
eine Abrundung des Bodens der Vertiefung, was den nachherigen 
Abguß feines in Kupfer vertieft eingefchlagenen Bildes weſentlich 
erleichtert. 

Gleichwie nun die Ponze,durd die Bildung der abgefchräg: 
ten Seiten nach ihrer Bildfläche hin einer Verjüngung theilhaftig 
wurde, fo muß ihre auch eine folhe nach dem entgegengefegten 
Ende, ihrem Kopfe hin, gegeben werden — fo wie e8 bei dem 
Stempel B, Fig. 10 von i nad k der Ball it. Sie erhält fo in 
der Mitte ihrer Länge die größte Die, wodurd, bei Ausübung 
eines Schlages auf ihren Kopf, ein Prellen und ein unrichtiger 
Eindruck ihred Bildes vermieden wird (fiehe Bd. VII. ©.’200). 
Zur vollfommenften Erzielung ihred Abbildes muß die Wirfung 
ded Hammerfchlages möglichft fenfrecht und in der Richtung ihrer 
Ahfe Statt finden; es iſt darum räthlich, auch ihr Kopfende k 
abzurunden. 

Die Ponze wird nun gehärtet, d. 5. man macht fie glühend, 
und verfegt fie aus diefem Zuſtande durch raſches Eintauchen in 
kaltes Waſſer — Härtewaſſer — in jenen der Kälte, wodurch fie 
hart wird. 

Es ijt aber nicht gleichgültig, welchem Grade der Glühhitze 
die Ponze unterlag. Bringt man ein Stahlſtück allmälig zum 
Slühen, fo werden verfchiedene Glühfarben fichtbar, es zeigt 
fi zuerjt ein braumrothed, dann Firfhrothes, ferner 
tofenrothes, hierauf gelbes und endlih weißes Glü— 
ben. Nicht alle diefe Glühzuftände eines Stahles find jedoch 
geeignet, ihm durch Ablöfchen richtige Härte zu verleihen. Braun: 
rothglühend abgelöfcht, wird er fait niemals, ober nur in fehr 
geringem Grade Härte erhalten. Ein Ablöfchen im Zuftande des 
Selb: oder Weißglühens ertheilt ihm zwar Härte und Sproͤdig⸗ 
keit, welche fich bei vermehrter Hitze fo fteigert, daß man ihn 
glei dem Glaſe pulvern Fann, feine Dauerhaftigfeit ſchwindet 
aber in gleichem Verhältniffe, er geht dann eines großen Theiles 
feines Kohlenftoffs verluftig und ift verdorben — verbrannt, 
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Zu wenig oder zu viel erhigt, alfo die beiden Ertreme 
des Glühzuſtandes, find demnach für die richtige Härtung un: 
tauglich. Die zwifchen beiden die Mitte haltende firfch: und 
rofenrotbe Glähhitze ift im Allgemeinen, namentlich aber 
die erftere für die feineren, dagegen die rofenrothe für Die 
gemeineren &tahlforten zur richtigen Härtung die geeignetfte. 

Sleih der wefentlich verfchiedenen Güte der Stahlforten 
it auch der Higegrad des zur richtigen Härtung nur allein 
tauglihen Glühzuſtandes ein wechfelnder; will man mit Sicher: 
heit und ohne Zeit- und Arbeitöverluft operiren, fo ift eine 
Prüfung der zu verarbeitenden Stahlforte, zur Erfennung 
jener für feine richtige Härtung nur allein zwedgemäßen Glüh— 
bige, unumgänglich erforderlich. 

Unter dem Artifel Stahl und inöbefondere der tech— 
nifhen Prüfung deffelben, im vorhergehenden Bande, 
Seite 358, findet fich eine Erklärung der dießfalfigen Opera: 
tionen, weßhalb man zur Vermeidung einer Wiederholung dar: 
auf hinweiſet. | 

Obgleich nun eine fcharf beftimmte Farbengrenze der 
verfchiedenen Slühzuftände des Stahls fich nicht bemerflich madht, 
fo befähigt fi der Arbeiter dennoch fehr bald zur Erkennung der 
einzeln nad) einander entftehenden Glühfarben, und dadurdy zur 
richtigen Einhaltung jenes Hitzegrades, weldyer durch eine vor 
ber vorgenommene Prüfung des zur Ponze verwendeten Stahls 
nur allein als die zwedmäßigite fih ergab. Man tauche Die 
glühende Ponze rafch und fenfrecht in's Härtewaſſer, und be 
mühe fi, fie dur Bewegung nach allen &eiten bin fortwäh:- 
rend mit ondern noch nicht erwärmten Waffertheilen in Berüb- 
ruug zu bringen, bis ihre völlige Erfaltung erfolgt iſt. 

Durch das Härten wurde der Ponze ein hoher Grad von 
Härte, dabei aber ach eine Sprödigfeit zu Theil, weldhe nad 
der Güte und Bleichniäßigfeit des verwendeten Stahles, wie 
nach dem ihr zugetheilten Higegrade in wachſendem Maße fich 
bemerflih macht, und in den meilten Bällen fo bedeutend ift, 
daß eine zweite Operation zur theilweifen Milderung beider Ei: 
genfchaften noth thut. 

Erhigt man gebärteten Stahl allmälig, fo nimmt auch 
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im Verhaͤltniſſe der Wärmezunahme feine Härte und Sprödigfeit 
nad und nach ab, und ift endlich bei einem beflimmten Waͤrme⸗ 
grade verfhwunden. Der Stahl ift dann wieder fo weich, wie vor 
dem Härten. Stufenweife mindert fich alfo durch allmählige 
Erbigung — das Anlaffen — die durch Härtung veranlaßte 
Spannung feiner Molefulen, und man fann eine jede diefer 
Stufen dadurch firiren, daß man die fortfchreitende Erwärmung 
durch Abkühlen oder Ablöfchen unterbricht. 

Es wurdenun — unterdem ArtikelStahl Bd. XV, ©. 337, 
Anlaffen — einer merfwiürdigen Eigenfchaft des Stahles, der 
auf feinen polirten Flaͤchen, während feiner ällmähligen Erwär- 
mung jlartfindenden und in verjchiedenen Farben fichtbar werden: 
den Orydirung — Anlauffarven — gedacht, und da leptere 
mit beflimmten Hitzegraden übereinflimmen, fo find fie aud 
old Mittel zur Erzielung beflimmter Temperaturgrade zu dienen 
geeignet. Man bat dann mur bei dem Vorbandenfeyn einer ge- 
wünſchten Farbe den weitern Fortfchritt der Barbenbildung fowie _ 
die Erwärmung durch Ablöfchen im falten Waifer zu hemmen, wo» 
durch begreifliher Weife auch eine fernere Härteminderung 
unterbleibt. | 

Die Härte einer Ponze muß fehr groß feyn, wenn ihr Bild 
durch Hammerſchläge an der Scheitelfläche eines, felbit weich ge: 
machten Stahlitüdes ohne Verlegung foll eingetrieben werden 
fönnen. Nur ein geringer Theil diefer Härte darf ihr darum 
durch das Anlaſſen entzogen werden, und die Erfahrung bezeichnet 
eine bid 470° der Fahrenheitſchen Scale reichende Erwärmung, 
bei welcher die gelbe Farbe fich bilder, als die für gehärtete 
Ponzen und Stahlitempel richtigite und aͤußerſte Örenze der — 
milderung. 

Die gehärtere Ponze, und befonders ihre von der Mitte 
bis zur Scheitelfläche reichenden Seiten, muß aber vorher ent: 
weder mit feinem Saude oder Eiſenroth(ſiehe den Artikel Bd. V. 
S. 288) blank gemacht oder gefchliffen und dann vollfommen ge» 
trodnet ſeyn, um das Entflehen der gelben Farbe biß zu ihrer 
volftändigen Ausbildung beobachten zu können. 

Dad Anlaffen ift entweder über Kohlenfäure, oder durch Auf: 
legen auf ein glühendes Eifenftüd, endlich aber auch auf ge 
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fhmolzenen Metallen und Metalmifhungen —-—Metallbädern 
— auf erhitztem Sande u. f. w. zu bewerffteligen, worüber der 
mebrerwähnte XArtifel »Stahle geeigneten Orts hinlängliche 
Aufflärung gibt. 

Man verfenft nun mit wenigen doch fräftigen Hammer: 
fhlägen dad Bild der Ponze genau in der Mitte der geebneten 
und gefchliffenen Scheitelfläche des in einem Schraubftode gut be: 
feftigten Stahlſtückes bis zur erforderlichen Tiefe; ebnet fodann 
wieder die fich zunächit den Seiten der eingetriebenen Ponze et: 
was emporgehobene Fläche, und. unterſucht nun mit dem Kaliber, 
Größe und Breite fowohl des inneren Buchſtabens, oder des 
Flaͤchenrandes der durch die Ponze gebildeten Vertiefung — alfo 
bier in Ausführung genommenen o — wie feiner äußeren Um 
grängung. und befolgt genau diefelbe Verfahrungsweife, welde 
zur Berichtigung der Ponze mit Hülfe der durch fie in der Blei: 
platte gebildeten Einfchläge diente. Nun erft, nach vollfländiger 
Berichtigung des innern Buchitaben fchreitet man zur Herftellung 
feiner äußeren Form. Man bildet diefe vorerft annähernd durch 
Wegfeilen der größeren Stahlmaſſe ringsum auf den Seiten 
bed Stempeld, berüdfichtigt aber, je mehr man den Außer 
Grenzen der Linien ded Buchflabenbildes ſich nähert, richtige 
Ferm wie erforderliche Stärfe feiner Linien, und bringt endlich, 
wenu man die Bildfläche mit Beihülfe des Kalibers als vollendet 
erkannt hat, durch Befeilung der äußeren Geitenflächen des 
Stempeld in abgefchrägter, biö zur äußerften Begrenzung der Bud: 
Rabenlinien ausgeführter Richtung. gleich wie Diefeß bei der Ponze 
Statt fand, den Stempel zur Vollendung. Mit gewöhnlichen 
Flach- over Anfagfeilen ift Diefes bei dem s zu vollbringen. 

Der Stempel, aber namentlich feine Bildfläche, muß vor 
dem Härten vollfommen rein gefchliffen feyn, legtere würde ſonſt 
durd die ihr nach dem Härten zu gebende Politur nochmals dieſer 
Operation unterliegen müſſen, was zu einer größeren und unzu: 
berichtigenden Breite der Linien und Grundftrihe Veran— 
laffung gäbe. 

Wenn die Härtung des Stempeld im freien auf Kohlen: 
feuer vorgenommen wird, fo verbindet fich der Sauerſtoff der 
binzutsetenden Luft mit der glühenden Stahloberfläche und 
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orpdirt fie. Bei dem Ablöfchen Löfet fih nun zwar meiftentheils 
jene Orpdfläche wieder ab, das Wild hat aber dann mehr oder 
weniger gelitten und. iſt oft gänzlich unbrauchbar geworden. 
Bringt man dagegen den in einer mit Kohlenpulver gefüllten 
Blehbüchfe befindlichen Stempel in und mit diefer Umhüllung 
jum Glühen, fo erfolgt beiler und langfamer feine Erhigung, 
und fein richtiger Glühzuftand ift deßhalb, durch momentane 
Heraudnahme, während der Erhigung beſtimmter zu erfeunen, 
auch dem Luftzutritt und feinem orgdirenden Einflujfe wurde da: 
durch zum großen Theile eine Grenze gefegt. 

Derficht man das Stenpelbild durch vorherige Erwärmung 
mit einem Ueberzuge von feinem Siegellack, und verfährt dann 
mit dem Stempel auf die eben angedeutete Weife, fo iſt fan 
niemal eine Laͤſion zu befürchten. | 

Alle weiteren, zum Härten und Anlaſſen des Stempels er- 
forderlichen Operationen find im Uebrigen genau diefelben, wie 
fie bei der Ponze erflärt wurden. 

Nach vollzogenem Anlaflen des gehärteten Stempeld bis zur 
firohgelben Farbe gibt man feiner Bildfläche die erforderliche 
Politur dadurch, daß man fie mittelft der ebenen Fläche eines 
Stäbchend von hartem Holze und etwad angefeuchten is» 
fenfafran —Crocus martis — fiehe Bd. V. ©. 288 — bear: 
beitet oder fihleift. Denn auch das Poliren iſt nur ein Schleifen, 
jedoch durch ein viel feinered Schleifmittel vollzogen, als e8 der 
feinfte Schleifftein vermag, und ed wird um fo vollfonımener und 
fhneller der gewünfchte Glanz entftehen, je reiner — von allen 
Scleifriifen befreit — das Schleifen der Stempelfläche mit dem 
Scleifiteine vor dem Poliren vollbracht wurde. 

Die fcharfen Ränder des Stempelbildes dringen während 
ihrer zur Polirung erforderlichen Bearbeitung in die Fläche 
des Polirholzes, es zerreißt theilweife, wird uneben, was ju 
einem, wenn auch nur unbedeutenden Abrunden der erfleren Veran: - 
loffung geben kann. Es ift diefes zu vermeiden, wenn man flaıt 
des Holzes fi) eined Streifens von gewöhnlihdem oder ge: 
fhliffenem Spiegel:Slafe bedient — welches jedoch eben fein muß 
und fein Knötchen, Blafen u.f.w. befigen darf. Mit der glatten 
nicht mattgefchliffenen Flaͤche deffelben und dem angefeuch- 
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teten Krokus bearbeitet man die Stempelbildflädhe gan; auf bie 
mit dem Polirholze übliche Weiſe. Der tiefe Glanz der Stapl. 
theilchen in Zafchenuhren wird gewöhnlich auf diefe Weife er- 
zeugt, und da die Gladflädye bei dem Gebrauche unverlegt, alfo 
eben bleibt, fo mangelt auch jene Urfache, welche bei dem Ge: 
brauche des Holzes zu dem erwähnten Abrunden ber ſcharfen 
Bildränder Veranlaſſung gibt. 

Wir haben nunmehr die Fertigungdweife eined Schrift: 
ſtempels der einfacheren Art — ⸗ — wobei eine Ponze zur Bil: 
dung der inneren Vertiefung ded Schriftzeichens erforderlich war, 
bis zur Vollendung fennen gelernt. Mit ihr ift auch das für die 
Buchftabenftempel des a, b, a, q, m, » anzumwendende Verfahren 
bis auf die Umfangsform der erforderlichen Ponzen und ber 
äußeren Bearbeitung der Buchftabenbilder übereinflimmend. Die 
Stellung ded a z. B. in Fig. 19 I, wie ded ihm in allen Theilen 
ähnlichen » Fig. 20 I, muß in verfehrter Richtung 11. (Big. ı9) auf 
dem Stempel ur Ausführung kommen; es ift demnach für einen 
jeden Buchftaben eine Ponze zur Bildung der inneren Vertiefun⸗ 
gen nothwendig, deren Bilder vorwärts ftehend fich zeigen müſſen, 
fo wie e8 unter III. Fig. ı9 und II. ig. 20, und übereinftim- 
mend mit dem Buchflaben unter I angedeutet wurde, um eine 
Vertiefung bilden zu fönnen — fiehe Il. ig. 19. 

Auch bei dem q Fig. 21 I, ift für dad Innere eined jeden 
Buchftaben nur eine befondere, unter Il im Umriß gezeichnete Ponze 
erforderlich, eben fo bei dem m Big. 23 I. Bei allen diefen bleibt 
eine Vollendung des Schriftftempeld durch geeignete äußere Bear- 
beitung möglich. 

Mehrere Buchftabenftempel bedürfen nicht einmal einer 
ſolchen Ponze; die Kormbildung des «, f, des i, j. Big. 24 des 
L, f, t, öfterö auch des r, iſt äußerlich allein mit Hülfe der feineren 
Uhrmacherfeilen, welche in allen Größen und Formen ald Flach⸗, 
Anſatz⸗, Einſtreich Rund:, ꝛc. Feilen zu erhalten find, auszuführen 
und zu vollenden, weil ale Stellen ihrer äußeren Begrenzungen für 
vorzugöweife Anwendung einer diefer Zeilen zugänglich bleiben. 

In Folge de& zur Konftruftion einer Schrift erflärungsweife 
angenommenen und vorhin befprochenen Syſtems, nach welchem 
bei allen aud zwei fenfrechten Grundftrichen zufammengefepten 
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Buchſtaben ſowohl die Breite des zwiſchen dieſen Grundſtrichen 
befindlichen Raumes, wie die Grundſtrichbreiten ſelbſt ſich gleich 
bleiben ſoll; müſſen alle Buchſtaben ſolcher Gattung, bis auf 
jene, die Form eines jeden Einzelnen bedingenden Abweichungen 
ſich einander decken. Mehrere Buchſtaben dieſes Alphabets Fig. 5 
find ſich ſogar in allen Theilen gleich, z. B das a, welches herum: 
gekehrt, auf feinem Kopfe ſtehend ein vollkommenes » abgibt. Durch 
Verlängerung des eriten Grundflriches unter die Linie ift dieſes 
» in ein p, dad a auf fait ähnlihe Weife in ein q umzuwandeln ; 
man bedarf darum für den Schnitt diefer Buchftaben nur einer 
für fie alle anwendbaren Ponze, jener für die innere Höhlungs- 
bildung des a gefertigten. 

Einer andern Verfahrungsweife muß die Darflellung der 
Stempelbilder jener Buchſtaben' unterliegen, deren innere Ver: 
tiefungen durch feine Linien in zwei Hälften getrennt fich zeigen, 
wie dieſes z. B. bei dem oben mit einem Punkte verfehrnen b 
Big. 25 1, oder dem Fig. 2b I u. f. w. der Fall ift. Jene bei- 
den Vertiefungen eined Buchſtabenſtempels können und dürfen 
nicht durch zwei befondere Ponzen und deren einzeln nad 
einander zu bewerfitelligendes Einfchlagen gebildet werden. 
Die erhabene, in der Richtung von a nach b Big.25 und 26 
I befindliche feine Linie, welche zwifchen diefen Oeffnungen ftehen 
bleiben fol, würde bei dem Eindringen der einen Ponze neben 
der vorher durch die andere Ponze gebildeten Vertiefung zur Seite 
gedrängt werden, und fih frümmen. Bilder man dagegen auf der 
Sheitelfläche des zur Ponze beſtimmten Stahlſtückes durch Einfchla- 
gen einer der ig. 9 ähnlichendoch feinen Linienponze eine ver- 
tiefte Linie ab ig. 36 III, fo ift nunmehr die vollftändige für 
den : Stempel nörhıge Ponze, wie ihr unterlIl bemerfter Umriß 
erfennen läßt, allein nur durch äußere Bearbeitung herzuftellen. 
Bermittelit des Einſchlagens der Tegteren in die Scheitelfläche 
des Stahlitempels erfcheint fodann jene feine Linie a b wieder 
als eine erhabene, und ihre beiden Erhabenheiten ald Vertiefun— 
gen, fo wie ed unter II ſchwarz angedeutet wurde; cd kann 
nunmehr, unter Beobachtung alles deſſen, was bezüglich der 
Blähenberihtigung wie der Beachtung von Schriftgröße und 
Breite bei der Erklärung der Ausführung des ⸗ Stempels zur 
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Sprache kam, zur Vollendung des g Stempels geſchritten werden, 
da die Herſtellung der Umriſſe ſeines unter Il angedeuteten Schrift: 
bildes, wie ſeiner abgeſchraͤgten Seitenflaͤchen keinen weiteren 
Anftänden unterliegt. 

Es wird einleuchten, daß bei Fertigung ded Stempels für 
das oben mit einem Punfte verfehene b Big. 25 I. die gleiche 
Verfahrungsweife ebenfalls zum Ziele führt. 

Der obere Theil des g Fig. 26 IV iſt ein vollfommeneö a, 
und ed könnte mittelt Einfchlagen des Schriftftempels a 
in die Scheitelfläche eined Stahlſtückes, deſſen auf Tegterem ſich 
wieder erhaben bildende Ponze, ala fchon vollendete obere Hälfte 
der Ponze für den g Stempel dienen. Die feine Linie ab ijt dabei 
zugleich mit auf diefer Kontreponze vertieft entftanden, fo Daß 
nur noch ihre andere, zur Bildung der inneren Vertiefung des 
unteren g Stempeltheileö dienende Hälfte einer Bearbeitung be- 
dürfte. Obgleich auf diefe Weife eine volltommene Ähnlichkeit der 
betreffenden Hälfte des g mit dem a leicht zu erzielen wäre, fo iſt 
dennoch diefed Verfahren nicht anzuratben, weil bierbei fowohl 
ein Schriftftempel — a — zu deifen Darftellung ebenfalls eine 
Ponze erforderlich war, wie eine durch diefen Stempel — theil: 
weife — gebildete Ponze noth thut, demnach eigentlich drei Ponzen 
und Eontreponzen erforderlich wären, während man bei der erji: 
erwähnten Produftionsweife nur einer Ponze bedarf; denn die 
feine Linienponze ift auch für andere Buchſtabenſtempel brauchbar. 
| Mit mehr oder weniger Modififationen fommen die Stempel 
für das 2,b,k,u.f. w. zur Ausführung. Für dad 25.8. Fig. a7 1 
fönnte fhon die zur Bildung feines hrs erforderliche Ponzen⸗ 
hälfte a II allein dienen; beſſer iſt es jedoch, fie auch durch die 
untere Hälfte b gleich anfänglich, wie es in ähnlicher Weife bei 
der Ponzenbildung für dad g bewerfitelligt wurde, zu fompletiren, 
befonders wenn die feine Linie c in außergewöhnlicher Länge 
gebildet werden foll, wie dieſes beider Zunahme der Schriftgrößen 
Erforderniß wird. Die fchiefe Richtung der inneren Seitenfläche 
des fih unten krümmenden Grundftrihes an der Stelle feiner 
Vereinigung mit der feinen Linie — der inneren Ede — iftjeden- 
falls durch Ausfeilen ſchwieriger zu erhalten, ald durch den Ein: 
flag einer geeigneten Ponze, weßhalb auch diefe, nur durch 
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Ausfeilung entitandene Stelle in Abdrüden von mehrmals ſchon 
zum Drude gedient habender Lettern, öfters in zunehmender 
Breite ſich zeigt, weil jenem inneren Winfel die fteilere und rich» 
tigere, nur allein durch eine Ponze leicht zu erreichende Seiten⸗ 
abfchrägung mangelt. 

Dbgleich fchr häufig das auf einem Stempel auszufüh. 
rende x ig. 28 ohne Veihülfe einer Ponze nur einer Äußeren 
Bearbeitung unterliegt, fo ift das Ebenerwähnte — die Benüs 
bung einer Ponze — auch bei ihm zu empfehlen, zumal wenn 
Ratt feines obern abgerundeten Hafens — II — ein rauten- 
förmiger Punkt — I — zur Anwendung fommen fol, in wel- 
hem Falle das Ausfeilen des zwifchen Tegterem und dem Haupt: 
grundftriche befindlichen Winfels, Schwierigkeiten darbietet. 

Aus der unter Big. 29 und 3o II gegebenen Bildform 
der Ponzen für das k und h ergibt fih, nad den bisherigen 
Erflärungen ihre Herftellungsweife, felbit wenn dem legteren 
oben ein Punft, gleichwie bei dem unter Fig. 25 gezeichneten b 
beizufügen feyn follte. 

Zur Ausführung ded m:&tempel Fig. 3ı ift eine Ponz 
erforderlich, deren Bildflähe dem unter IV gegebenen Mufter 
entfprechen foll. Ihre Bildung ijt aber nur mit Beihülfe einer 
Pinienponze, deren Bildlinienbreite mit der Dide eined Grund— 
ſtriches des m übereinftimmt, ausführbar. Treibt man die lep: 
tere bis zur geeigneten Tiefe in die geebnete Scheitelfläche des 
zur Ponze beftimmten Stahlftüdes, fo wie ed unter II ange 
deutet wurde, fo erhält man dadurch die Fläche der legteren 
Ponze in zwei Hälften abgetheilt. Die zwifchen beiden Hälften 
vertiefte Linie eignet fih nun zur erhabenen Bildung des mit: 
telften Grundjtriches vom m-&tempel, fobald beide Ponzenflä- 
chen jene — fowohl zur Bildung der beiden inneren Bertie: 
fungen, wie zur inneren Begrenzung der zwei äußeren Grund: 
Rriche des mStempels — erforderliche Bearbeitung einer jeden 
Ponzenfläche in Breite, Größe, richtiger Wegnahme der Eden 
nach Maßgabe der inneren Buchftabenform und geeigneter Abs 
fhrägung ihrer Seitenflächen zu Theil ward, und der noth- 
wendigen Härtung unterlag. Das Eintreiben des Bildes der fo 
vollendeten Ponze in die Scheitelfläche des zum m:&tempel dies 
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nenden Stahlſtückes fann dann vollzogen, und hierauf zur äuße: 
ren vollendenden Bearbeitung des letzteren felbft gefchritten werden. 

Wird bei Bildung der Ponze für das m die Linienponze nicht 
vollfommen fenfrecht eingefchlogen, fo iſt begreiflich, daß der bri 
dem nachherigen Einfenfen der erſteren in die Scheitelfläche des 
jum m Stempel dienenden Stahlſtückes fich erhaben bildende mitt. 
lere Grundſtrich, ebenfalls nicht fenfrecht entſtehen, demnach feine 
Bildfläche mit der Scheitelflähe des Stempel feine gemein 
ſchaftliche Ebene bilden fan. Es fönnte nun zwar die 
Ctempelfläche bis zur Erzielung der richtigen Ebene einer Betich⸗ 
tigung durch Schleifen unterliegen, die Breite jened mittleren 
Grundſtriches hat aber dann jedenfalld dadurch etwas zugenommen, 
und felbft eine durch Nachſchlagen der Ponze zu verfuchende Br: 
richtigung wird eine vergebliche bleiben, und nur abermals wieder 
die horizontale Richtung der Bildfläche diefed Grundſtriches ver: 
ändern. 

Wurde dagegen die Breite der Linie der Linienponze um 
etwas weniges fehmäler zugerichtet, als es die Dide eines Grund: 
ftriched bedingt, fo muß fie auch etwas tiefer in das zur Bachita: 
benponze bejtimmte Stahlitäbchen eingetrieben werden ; dann liefert 
aber legtere nach ihrer Vollendung, durch Einfenten in das zum 
m:&tempel dienende Stahlſtück den mittleren. Grundftrich des m 
etwas höher und ohne gleichzeitige Mitbildung 
feiner Bildflähe. Nunmehr it eine Berichtigung der Stem 
pelfläche durch Schleifen ausführbar, und man fann eine noth 
wendig werdende Korrektur des Buchſtabens binfichtlich der Grund⸗ 
Nrichbreiten, wie der zwifchen denfelben befindlichen Räume durd 
geeignetes Nachſenken der Ponze vornehmen, ohne fich jenes Nach: 
theiles zu gewärtigen, deifen vorhin bei Anwendung einer Linien 
ponze, deren Bildflächenbreite mit der Grundftrichbreite überein 
ſtimmte, gedacht wurde. 

Die Bild: oder Linienflähe einer jur Ausarbeitung einer 
Ponze erforderlichen Linienponze — flatt welcher öfters auch Bud) 
Rabenitempel oder einzeln ausgeführte Buchitabentheile ihre An- 
wendung finden fönnen — muß darum etwas fchwächer gehalten 
werden, um der Möglichkeit einer Berichtigung des Schriftzeichens 
bei der Ausarbeitung des Buchflabenftempeid, wie z. B. des m 
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Big. 32, deoſch Big 33, theilhaftig zu feyn, felbft wenn man bei 
dem legteren Buchſtaben, dem dh, ftatt der einfachen Linienponze 
fi) eines vollfommen ausgeführten I zu bedienen belieben wollte. 
Solite dem d oben ein Punkt beizufügen ſeyn, fo fann man ſich 
auch eines mit einem ſolchen Punfte begabten h Stempels ald 
Kontreponze bedienen, nachdem vorher ebenfalls eine Verſchwaͤ⸗ 
hung feines eiu I bildenden Iheiled Statt gefunden hat. Man er- 
hält dann durch Einfenfung des h Stempels die ſchon berichtigten 
Ponzentheile a und b auf der Ponzenfcheitelflähe, und hat nur 
jened zur inneren Höhlungsbildung des c nothwendige Ponzen: 
theil e durch äußere, keinen Schwierigfeiten unterliegende Bear: 
beitung zu vollenden. 

Jene, bei Wiedererzeugung der Ponze des h durch Einfen« 
fung ded h Schriftftempels entitandene vertiefte Kopie der 
Bildfläche des zweiten, gefrümmten und unter die Linie reichenden 
h Srundftrihes, muß aber gänzlich befeitige werden, fo daß an 
der äußeren abgefchrägten Seitenfläche diefes unteren h Ponzen- 
tbeiled b Fig. 33 II. feine Spur eined Eindrudes jened Grund⸗ 
Rriches mehr fichtbar bleibt, indem entgegenarfigten Falls jener 
vorhin bemerkte, durch Anwendung einer Rinienponze entfiehende 
Nachtheil — wenn nämlich deren Linienbreite nicht etwas ver: 
fhwächt, fondern mit der Breite eines Grundſtriches übereinflim- 
meuad gefertigt wurde — auch hier von Einfluß bleiben wurde. 

Die Benugung folcher einzeinen Buchitabentheile ald Pon- 
zen, und die durch ihre Veihülfe gegebene Möglichkeit einer Ver: 
vollftändigung der letzteren zur Befähigung einer gleichzeitigen 
Bildung der Vertiefungen und erhabenen Linien der Buchſtaben 
ſtempel, erleichtert den Schnitt aller jener Schrifizeichen, welche 
unter dem Namen Ligaturen — ald Vereinigung zweier Buch: 
Raben zu einer Schrifebildform allgemeine Anwendung finden, 
wie 5. B. das ff, ſi, fl, d, A, fl, fh, 3, u. ſ. w. 

Die Bildfläcdyen Zeichnung der Ponze, z. B. für das fi Fig. 
34 I1., fo wie jene der Ponze für das tz Fig. 35 IL. dürfte ſchon 
nad) bisheriger Erfläruug, zur Verfinnlihung fowohl der Aus: 
führung diefer Ponzen und der damit zu erzielenden Schriftſtem⸗ 
pel, wie aller jener Rigaturen binreichen, deren bildliche Auffüh- 
rung unterblieb. Es würde nur eine unnöthige Ausdehnung die- 
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fe6 Artifels veranlaifen, wollte man derfelben, wie überhaupt 
aller jener Buchftaben insbefondere gedenfen, von welchen in dem 
Vorausgegangenen eine Erflärung ihrer Heritellungsweife man: 
gelt, weil fie entweder gänzlich, oder doch nur mit geringen ab» 
weihungen mit jener der aufgeführten Buchftaben übereinflimmt. 
Nur noch die Produftionsweife der Staplitempel einiger Verſa⸗ 
lien der Frakturſchrift bedarf einer Erflärung, um, fo viel es 
der Raum geftattet, das Technifche des Schnitted einer ganzen 
Sracturfchrife im Allgemeinen möglichft zu vervollländigen. 

Der Schnitt der Verfalbuchftaben ift, obgleich übereinftim- 
mend mit jenem der gemeinen Buchftaben, dennoch ein fomplizir- 
terer, weil fhon die Zeichnungen ihrer eingelmen — gewöhn: 
lich eine Gorm:Verfhönerung bezweckenden — Scrifttheile 
zur erhabenen Bildung auf Stahl eine Fertigung und Anwen: 
dung mehrerer Ponzen bedingen, wodurd) alfo die, zur Vollen⸗ 
dung eines vollfländigen Buchftabenftempels nothwendige Anzahl 
der letzteren fich fleigert. 

Manchmal it wohl bei dem Entwurfe eined Buchſtabens 
der Gebraudy und die Ausarbeitung einer einzelnen Ponze ent: 
bebrlich zu machen. Wäre ;. B. die feine Linie des obern Zuges 
des Verfal:3 Big. 36 bei a noch weiter in Form einer Spirallinie 
nad) Innen fortgefegt, fo müßte zur Erzielung der für ihre erha: 
bene Bildung nothwendigen inneren Höhlung vorerft eine ent- 
fprechende Ponze dienen, um dann den ganzen Zug als erhabenen 
Stempel audarbeiten und demnächſt zur Umrißbildung der für 
das vollftändige I erforderlichen Ponze gebrauden zu fönnen, 
während, wenn die feine Linie diefed Zuges nur bi6 zur Stelle 
reicht, wie es die Zeichnung angibt, die vollftändige Ponze für 
das 3 fogleidy ohne eine voraus möthige Hülfsponze zur Aus: 
führung fommen fann, wie aus II ſich ergibt. 

&o ijt der unten mit einem Punkte verfehene Anfangszug 
des eriten B unter ig. 7, wie auch Sig. 37 XI — welcher fi 
gewöhnlich audy bei dem A, M, U, 9, W vorfindet, oben wie: 
der vor» dann abwärtd gefrümmt und endigt fich in Form eines 
gewundenen dem lateinifchen S ähnlichen Zuges. Es kann diefer 
ganze Theil des VWerfal:B mit VBeihülfe einer einzigen Ponze — 
XI Big. 37 — der erhabenen Bildung unterliegen, in fo ferne 
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die an dem Ende des 5-Zuges audgehende feine Linie beia — XI— 
ihre, einer Kreishälfte ähnliche Form nicht überschreitet und fort: 
fegt, weil nur dann eine äußere Bearbeitung oder Ausfeilung 
diefer Aushöhlung a mittelft einer entfprechenden runden Feile 
möglich bleibt, während im entgegengefepten Falle, wenn die er: 
wähnte Linie fich gegen die Mitte des Zuges fhließen, oder doch 
theilweife die Kreiöform vervollftändigen würde, diefed unaus— 
führbar bliebe, und vorerft eine abgefonderte Ausarbeitung des 
8Zuges für ſich allein vorausgehen müßte, wie eö bei dem obern 
horizontalen Zuge des I in ähnlicher Vorausfepung feine Erläu: 
terung fand. | 

Bei dem zweiten Verfal:B Big. 7 erhielt dDiefer Anfangszug 
eine geänderte Form. Aber auch feine erhabene Bildung in Stahl 
ift ohne Beihülfe einer Ponze durch Äußere Bearbeitung allein 
unausführbar. Die obere nach dem Inneren des Buchftaben gerichs 
tete, einem Hafen ähnliche feinere Krümmung deifelben, geflattet 
zwar eine folche mit Hülfe geeigneter ARundfeilen ; der zwifchen 
feinem unten befindlichen Punfte und der Krünmung des Grund: 
ſtriches befindliche Raum b ift aber nicht mit Feilen, fondern nur 
durch eine entiprechende Ponze zu befeitigen, wie diefes unter II 
und MI Fig. 37 verfinnlicht wurde, wo II die Form diefes Grund: 
firiches oder Anfangzuges, und III die Bildfläche der Ponze bes 
zeichnet. Wird legtere in die Scheitelflähe eines Stahlſtuͤckes 
eingetrieben, fo bildet fie eine vertiefte, an IV fchwarz angegebene 
Öffnung, und der Grundſtrich I fann nun in verfehrter Richtung, 
fo wie ed unter IV durch Schraffirung angegeben wurde, zur 
Ausführung fommen. — Wir werden des B fpäterhin nochmals 
gedenten. | 

Auch die Stempelfertigung des Verfal:f, wie überhaupt 
der meiſten Verfalien,, it in ähnlicher Weife nur durch voraus: 
gehende Audarbeitung einzelner Theile und Benützung derfelben 
als Hulfsponzen möglidh. Zur Produftion der feinen Linie a des. 
unteren, auf der Linie ftehenden und yewundenen Zuges IL des 
Verfal:$ Fig. 38 dient eine Ponze, deren Bildfläche ſich unter III 
zeigt. Wird fie in die Scheitelfläche eines Stahlſtückes eingefchla- 
gen, fo entfleht eine ihr entfprechende, unter AV fchwarz angege: 


bene Vertiefung, und ed it nunmehr die Ausarbeitung des erhas 


448  Stempeljchneidefunft. — Schriftftempelfchneidefunft. 


benen Zuges II in verfehrter Richtung, fo wie es unter IV fchraf: 
firt angegeben ift, möglich. Legterer Stempeltheil des Buchſtaben 
dient nun ebenfalld als Hülfsponze; verfenft man fie nämlich bis 
jur erforderlichen Tiefe in die geebnete Scheitelfläche eines Stahl: 
ſtückes, fo wird dadurch auf legterer nicht allein die unter 111 be: 
merfte Ponze erhoben und in richtiger Ilmgrenzung wieder erzielt, 
fondern es ift auch der übrigen gleichfalls. erhabenen Fläche die 
unter V gezeichnete Umfangsform durch Befeilung zuzutheilen, 
fo daß ed nunmehr nach ihrer Vollendung, Härtung und vollzo: 
genen und VI ſchwarz angedeuteten Einfenfung in die Scheitel: 
fläche eine8 weiteren Stahlſtückes, möglich ift, dad 5 vollitändig 
auf legteren durch Xearbeitung feiner äußeren unter VI mittelft 
feiner Kontouren gegebenen Umfangdform — und mit Berüd: 
fihtigung der abgefchrägten Seitenflähen — zur Vollendung 
ju bringen. 

Es bedarf wohl faum der Erwähnung, daß gleichzeitig mit 
der fo eben erklärten Produftionsweife ded FStempels fowohl, 
als aud aller anderen Verfalien- Stempel eine genaue Beobachtung 
aller jener Vorfchriften Statt finden muß, welche bei der Stem⸗ 
pelausführung der gemeinen Buchftaben hinjichtlich ihrer Größen, 
der Breite ihrer Grundftriche, des zwilchen zwei Grundftrichen 
befindlichen Raumes u. f. w. namhbaft gemacht wurden. Wenn 
auch ihrer im weiteren Verlaufe diefer Zeilen nicht mehr gedacht 
werden wird, fo nimmt man fie dennoch als unerläßlich an, weil 
nur bei firenger Beachtung derfelben ein gegenfeitig richtiges Ver: 
hältniß aller Buchftaben — der gemeinen wie Verfalien — einer 
auf Stempeln auszuführenden Schrift möglich bleibt. 

Der Schnitt des S-Stempels wurde, durch dreiPonzen und 
Kontre:Ponzen erzielt, während man zur Produktion des I nur 
einer bedurfte. Obgleich nun das Erftere bei vielen Verfalbuchfta- 
ben häufiger wie Leptered nothwendig wird, fo hat man in beiden 
-Bällen die Art des Aufangens einer von der Form des Schrift: 
zeichens abhängigen Stempelbildung ftetd in reifliche Überlegung 
zu nehmen, um fowohl mit der möglichft geringen Anzahl von 
Ponzen und Kontre:Ponzen, und der Vermeidung alles deilen, 
was auf Änderung ihrer äußeren Umfangsform nachtheiligen 
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Einfluß Haben könnte, wie mit dem mindeſten Zeit: und Muͤhe⸗Auf⸗ 
wande, zum Ziele zu gelangen. 

&o würde e8 fehr unpaſſend feyn, wollte man den Schnitt 
des Verfal:€ Fig. 40 mit dem dußeren, auf der Schriftlinie ru- 
benden ovalförmigen Grundftriche beginnen: weil die, mit« 
teljt feines Einfchlage® erzielte Umfangsform der Ponze V, durch 
die dann erjt fpäterhin erfolgende Einfenfung des unter II befon- 
derd gezeichneten Grundftriches, jedenfalls fi ausdehnen und 
darum Ändern würde, während, wenn man im Inneren des 
Buchitabens mit der Bildung ded Grundſtriches II durch Die 
Ponze II und deren Einfenfung in IV beginnt, diefer Grund: 
ſtrich zu erſt in die Ponzenfläche V eingefchlagen werden muß, 
ehebevor die richtige Umgrenzung ded Ponzenbildes zur Ausfuͤh— 
rung kommt, wodurd) alfo eine Formänderung des legteren un: 
möglich wird. 

Ähnlich diefem geftaltet fich der Schnitt des Verſal & Fig. 4ı. 
Auch bei ihm muß vorerft der innere Grundftrich II als erhabener 
Schrifttheil IV mit Hülfe der Ponze IH zur Vollendung gediehen 
feyn, um ihn in die Scheitelfläche eines Stahlſtückes verfenfen zu 
fönnen, fo wie e8 die Zeichnung unter V angibt. Die Umfangs» 
form diefer Fläche fan nun nach Maßgabe der inneren Begren- 
jung der Linien und Züge des & die geeignete unter V gegebene 
Zurichtung ihres Umfanges erhalten, nad deren Vollendung 
zum Bollzuge ihrer Einfenfung in die Scheitelfläche des für den 
Schriftſtempel bejtimmten Stahlſtückes gefchritten, und legtered 
ſodann ald Stempel VI durch äußere, bis zu den dafelbft ange: 
deuteten Kontouren des & reicheude Bearbeitung, zur Vollendung 
gebracht werden fann. 

Der Schnict ded A Fig. 39 wird fih am einfadhflen und 
leichteften dadurch bewerfflelligen lajfen, daß man feinen inneren 
unter II befonderö gezeichneten Schrifttheil mittelft der Ponze IH 
zur Ausführung bringt, wie IV e8 angibt; Teßteren hierauf in die 
Ponzenflähe V verfenft, und diefe nach der dafelbft gegebenen, 
dem Innern des Buchſtaben entfprechenden Umgrenzung zurichtet. 
Durd das Einfchlagen diefer fo erhaltenen Ponze V in die Schei— 
telfläche des zum vollftändigen Stempel des KR beftimmten Stahl: 
ſtückes VI, entſteht auflegterem die vertiefte und umgekehrte Kopie 
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ihred erhabenen Bildes, fo wie es die ſchwarz gezeichneten Stellen 
unter VI angeben. Mit Huülfe einer Stahlſpitze fönnen nun um 
diefe Vertiefungen die äußeren Umriffe der Grundftrihe des A 
bemerflicy gemacht werden, und dann der Stempel durch Weg: 
nahme der überflüffigen, außerhalb diefer Kontouren befindlichen 
Stahlmaffe, und mit Berüdfichtigung der erforderlichen Seiten: 
abfehrägungen, zur Vollendung gelangen. 

Die Menge der erforderlichen Ponzen und Kontre:Ponzen 
fteigert fich bei der Ausführung des B Fig. 37. Vorher ſchon 
wurde der Produktion feines erften Grundſtriches oder Zuges 
gedacht. May nun das erfte oder zweite unter Big. 7 bemerfte B 
zur Ausführung fommen follen, fo ift vor allem die von dem erften 
Zuge II ausgehende feine Linie, welde oben in horizontaler 
Richtung als gefchlängelter Zug a ſich fortfegt, Dadurch herzu— 
ftellen, daß man nach vollgogenem Einfenfen des Grundftriches II 
in die Ponzenfcheitelflähe V, aus legterer nun ebenfall& ein Pon: 
zentheil bildet, welchem einerfeitö fchon durch den obern Hafen 
des Grundſtriches II eine richtige Umgrenzung und Seitenabſchra— 
gung zu Theil wurde, anderfeitö dagegen eine ſolche genau in ber 
Richtung der erwähnten feinen Linie noch gegeben werden: muß, 
fo wie es fih bei c V zeigt. 

Die fo erzielte ganze Ponze befteht demnach aus zwei, 
unter V ſchraffirt angegebenen Theilen, welche Vertiefungen bil: 
den, wenn ihr Einfchlagen in eine weitere Ponzenfläche VI, 
wofelbft fie ſich ſchwarz, und natürlich im verfehrter Richtung 
zeigen, zum Vollzuge fam. Mit derfelben ift nun der Grund: 
ftridy II in Verbindung mit der feinen Linie c ald erbabener 

Schrifttheil abermald durch Abprägen zu fchaffen und daun in 
die Scheitelfläche eined neuen Stahlſtückes VII auf erforderliche 
Tiefe zu verfenfen. Dadurch haben fih micht allein die beiden 
fhon früher gefertigten Ponzentheile wieder als erhabene auf 
der Bläche VII gebildet, es ift auch der übrige Theil diefer 
Släche, durch die feine vertieft ftehende Linie c von dem oberen 
Ponzentheile ded Hafens getrennt, fo daß nunmehr mittelſt 
Benugung diefed Blächentheiles zur Ausführung eines dritten, 
zunaͤchſt diefer Linie liegenden Ponzentheiles dadurch gefchritten 
werden fann, daß man ihr eine der inneren Seite des Bud: 
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flabenzuges a entfprechende Form fowohl, wie richtige Begrenzung 
und Abfchrägung bei e, zur fünftigen Bildung der dafelbft noth: 
wendigen feinen Linie, verleiht. 

Es wurde hiernach eine, nunmehr aus drei abgefonderten 
Theilen beitehente Ponze gefhaffen, vermittelit welcher durch Ein- 
fenfung in die Scheitelfläche eines weiter erforderlichen Stahlflü: 
des der fchon früher erzielte erhabene Buchftabentheil in WVerbins 
bung mit der feinen unter VIII angegebenen Linie e abermals 
wieder ald erhabener eutfteht. Man fieht aus den Zeichnungen, 
daß, wenn diefer Stempeltheil ebenfalld in die Scheitelflähe eines 
Stahlſtückes verfenft wird, aus legterer das zur Vervollftändis 
gung des Buchftabend noch erforderliche Ponzentheil f IX audzus 
“ führen möglich wird, fo daß durch Einfchlagen diefer nun auf 
einer Ponze vereinigten Ponzentheile in die Scheitelfläche des 
zum ©tempel für das B beftimmten Stahlftüdes, die unter X 
fhwar; angegebenen R.rtiefungen eniftehen, worauf dann einer 
äußerlihen Vollendung des Buchftabenftempelbiltes nah Maß: 
gabe der dafelbit angedeuteten Umriſſe nichts mehr im Wege fteht. 

Für das Verfal:W, eined Buchſtaben, welcher zum Schnitte 
als Schriftitempel der größten Menge von Ponzen und Kontre: 
Ponzen bedarf, wurden die Bildjiächen der legteren unter Fig. 42 
in folder Reihenfolge verzeichnet, daß daraus nach den bisherigen 
Erflärungen die allmälig vom erften-Beginnen ſich nad) und nad 
entwicelnde Buchftabenbildung auch ohne fpezielle Erklärung, 
welche nur als eine Wiederholung des fchon Befagten fich geftalten 
würde, erfennbar wird. 

Nach jedesmaliger, mit Hülfe des vorher erzielten erhabenen 
Schrifttheiles vallzogener Bildung eines Ponzentheild, ift es 
raͤthlich, erſteren gänzlich wieder durch Zeilen zu befeitigen, um 
jener Nachtheile fich zu entfchlagen, deren Entftehung fchon bei 
der Stempelfertigung für das gemeine m gedacht wurde — wein 
nämlich die durch Einfchlagen einer Finienponze in dad zur m Ponze 
beftimmte &Stahlftü vertieft erzeugte Bildfläche des mittleren 
Grundſtriches nicht vollfommen rechtwinflid mit der Achfe des 
legtern entftand. In den meiften Fällen ift das Erfterwähnte bei 
der Stempelbildung eined Verfalbuchftaben ausführbar. Der ver: 
tieft ſtehende Grundſtrich V des B ;.%. in Fig. 37 kann befei- 
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tigt werden, wenn man die Abſchrägung der Seitenflächen des b 
wie o Fonzentheiled — durch Befeilen nad der Längenrichtung 
mid dem Kopfe der Ponze hin — fortfegt, und dadurch den durch 
die Bildfläche ded Grundftriches II in dieſen Seiten gebildeten 
Abfag befeitigt. 

Ban; das Gleiche ift auch bei der Ponze VII und IX zu 
beobachten. Man erhält dadurch Ponzentheile, welche etwas tiefer 
eingefenft werden müffen, wenn die auf der nächftfolgenden Wieder: 
herftellung der erhabenen Schriftjtempeltheile befindlichen Grund: 
firiche etwas ſchmaͤler follen erhalten werden, wie ihre vorgeſchrie⸗ 
bene Breite, und erzielt fomit dasjenige, was man durch die ver: 
fchmälerte, zur m: Ponzenbildung dienende Linienponze bezwedte. 

Wird num die mit IX bezeichnete und zur Bildung ded-B 
vervollſtaͤndigte Ponze, nach vorheriger Abrumdung ihrer Bild: 
flähen in die Scheitelfläche des zum Schriftftempel beftimmten 
Stahlftüdes verfenft, fo it durch Ebenen und allmäliges Abſchlei⸗ 
fen der Bildfläche des fo erhaben entftandenen und vollftändigen 
Schriftbildes die urfprüngliche und richtige Breite feiner Grund: 
ftriche wieder zu erhalten. 

Es fann aber auch der Fall eintreten, daß die feinen Schrift: 
linien nicht in vollfommener Schärfe und noch unter der Ebene 
der Grundftrichflächen des Schriftbildes liegend, entſtanden find. 
Eine Nachverſenkung der Ponze IX muß dann abermals und manch—⸗ 
mal wiederholt bis zur Ausgleichung diefer verfchiedenen Linien 
höhen Statt finden. Auch in diefer Beziehung ift darum eine vor: 
audgehende Prüfung der einzelnen Schrifttheile in einer Blei⸗ 
oder Schriftmaffenfläche vor ihrer Hartung unumgänglich noth⸗ 
wendig, um alle fich zeigenden Abweichungen und Fehler noch einer 
Berichtigung unterwerfen zu Fönnen. 

Von beginnender Produftion des Stempels für dad VerfalW 
bis zu feiner Vollendung waren viele Ponzen und Kontres:Ponzen 
erforderlich, mehr aber noch muß der Bedarf an folchen bei Effek⸗ 
tuirung einer erhabenen Kopie in Stahl nad) einem noch fompli: 
zimmer Fonfteuirten Schriftzeichenbilde fich fleigern, was aber dann 
den Schriftftempelfchnitt in Stahl mit alleiniger Hülfe der Ponzen 
zu einem fehr fchwierigen und zeitraubenden Geſchaͤfte umwandelt. 

Der ſchon bei dem Eindringen eines ‚einen Ponzenbildes 
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in eine Stahlflaͤche ſich ergebende bedeutende Widerſtand ſteiger 
ſich, im Verhaͤltniſſe der zunehmenden Größenflächen der Ponzen: 
und Kontreponzen-Bilder zu einem ſehr Hohen Grabe, weil dieſe 
Ponzen nicht bloß ein, der Wirfung eines Keiled ähnliches zur 
Seite Drängen, fondern auch gleichzeitig ein Niederdrüden und 
Berdichten des Stahls veranlajfen. Ohne fehr bedeutende mecha: 
nifhe, die Wirfung ded Hammersd überwiegende Kraftanwendung 
ift in diefem Falle, fo wie überhaupt bei Effeftuirung der größeren 
Schriftgrade, Kanon, Miffal, Sabon u. f. w., eine Bils 
dung der Ponze wie Kopirung derfelben in Stahl — z. B. aud 
für die hinefifhen Schriftzeichen — nicht mehr ausführbar, und 
nur durh Graviren — wenn auch mit theilweifer Anwendung 
von Ponzen — bleibt allein noch eine Schriftftempelbildung 
möglich. 

Es fann diefes, mit Beihülfe geeigneter Grabftichel zu 
volbringende Graviren, deifen fhon unter einem befonderen Ar- 
tifel gedacht wurde, zwar ebenfalld auf den Scheitelflächen von 
Stahlitempeln zum Vollzuge kommen; jedoch bedient man fich 
aud) ſtatt ihrer des leichter zu bearbeitenden Meſſings, der Schrift: 
maffe und endlich des Holzes — vorzugdweife des Buchsbaum— 
holzes — des legteren inöbefondere, wenn die Grundflriche der 
Schriften anftatt der fhwarzen Flächen mit irgend einer Zeich- 
nung verfehen, zur Ausführung fommen follen, was jedoch häufig 
auch bei den erfteren, jedoch mit geringerem Effefte, Statt findet. 
Die, entweder mitHülfe des Meſſers oder durch Grabftichel mögliche 
Ausführung eines erhabenen Schriftzeichen, fo wie einer jeden 
anderen Zeichnung auf diefem Holze, bildet einen befondern Kunft: 
jweig, und gehört in den Bereich der Holsfhneidefunft — 
Zylographie — welder ebenfalls ſchon — unter dem Artis 
kelFormſchneidekunſt — behandelt wurde, weßhalb man dort 
über Alles, was bier bezüglich des Nachfolgenden von Intereſſe 
feyn dürfte, fich zu belehren vermag. 

Die zum Zwede der Vereinigung in ganze Schriftfäße und 
zum Abdruce derfelben nothwendige Vervielfältigung der 
erhabenen Schriftbilder aller diefer Stempel durch Guß ift nur 
nach ihrer vorher vollgogenen Abformung in irgend eine hierzu 
tauglihe Maffe möglich. Eingefenft in Tegtere, werden fie da: 
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felbft vertiefte und — weil fie auf den Stempeln rüdwärts ftehen 
— vorwärtd ſtehende Ab: und Eindrüde hinterlafjen, aus welchen 
fodann dur Guß abermals rüdwärtd ftehende, den Buchftaben: 
bildern der Stempel in allen Theilen gleiche und erhabene Kopien 
hervorgehen fönnen. 

Natürlich bleibt von dem Materiale, woraus die Stempel 
gefertigt wurden, die Bellimmung der zu verwendenden Formen: 
maße, fo wie die Art und Weile des Vollzuges der Abformung 
ſelbſt, abhängig. Während man dad Bild eined Stahlftempels in 
Eifen, Meiling, Kupfer, und felbit wieder in Stahl — wie fchon 
aus der Erklärung der Stahlichriftftempelbildung ſich ergibt — 
einzufenfen vermag, ift diefed mit einem Holzſtempel nur im ge: 
fhmolzenen Metallen und Metallmifchungen möglich, welche zur 





Schmelzung fo geringer Wärmegrade bedürfen, daß eine Ver: 


brennung oder Verkohlung des in ihnen abzuformenden Holzſtem⸗ 
peld nicht zu befürchten ſteht. 

Gewöhnlidy vollbringt man die Matrizirung der Stahlſtem— 
pel in gutem reinen Kupfer. Auf Stäbchen dieſes Metalls von 
ungefähr ı'/, bis ı'/, ZoU Länge (1 Wiener Zell = ı1,053675 
großh. Heilifhe Zoll) und '/, Zoll Breite und Die, wird in der 
Mitte der einen Hälfte einer ihrer geebneten und -—- wenigitend 
an der Stelle der Stempeieinfenfung — polirten Släche, das 
Schriftbild des Stahlftempels möglichft ſenkrecht — zur Erzielung 
gleicher Tiefe — mit wenigen dabei aber Fraftigen Hammer: 
ſchlaͤgen auf etwa ı'/, Linie tief eingetrieben. Es ift dabei zu 
berüdfichtigen, daß die aufrechte Stellung des Buchftabenbildes 
in möglichft paralleler Richtung mit den Cängenfeiten der Ma 
trize ac und bd übereinſtimmt — fiehe Fig. 43, die Zeichnung 
einer juſtirten Matrize in einer für Petitfegel dienlihen Größe — 
und daß zugleich der obere Theil des Buchftabenbildes mach dem 
Matrizenende ab. hin zu ſtehen kommt, weßhalb man fich vorerfl 
durch ganz feichte Einfenfungen des Stempelbildes über beide 
Erfordernijfe Gewißheit zu verfchaffen hat, ehebevor man dad 
vollftändige Einfhlagen vollbringt. 

Blühendes Kupfer in kaltem Waſſer abgelöfcht, wird — im 
Gegenſatze zu Stahl — ſehr weih. Viel leichter würden 
fi nun die Stahlftempel in fo erweichte Kupferftäbchen einfenten 
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laſſen, wenn nicht Dadurch ihre Dauer, und namentlich die Rich— 
tigkeit ihrer Flächen — ald Matrizen nach vollzogener Yuftirung 
— durch den fortwährenden Gebrauch beeinträchtigt würden, weß» 
halb man ed nur felten anwendet. Wenn man dagegen die Kur 
pferftäbchyen nur fo viel erwärmt, daß bei ihrer Berührung ‚mit 
einem feuchten Finger fich ein zifchender Ton vernehmen läßı, fo 
wird man finden, daß eine augenbliclich erfolgende Einfenfung 
der Stahlftempel viel leichter von Statten geht, als in faltem 
Kupfer, weßhalb man fich diefer Verfahrungsweife, bei welcher 
dem Kupfer feine natürliche Härte nicht verloren geht, zur Er: 
leihterung der Arbeit und Schonung der Stempel vorzugsweife 
bedient. 

Wurde der erhabene Schnitt eines Schriftbildes in Mef- 
fing vollzogen, fo erhält man davon durch Abprägen in die ge: 
ebnete und blanf gemachte Fläche einer Platte weichen Bleies die 
gewünfchte Matrize. 

Wie fhon erwähnt, fann die Abformung eines in Hol; — 
mit dem Meffer auf die Längenrichtung feiner Faſern gefchnit: 
tenen, nicht aber mit dem Grabftichel auf feine Hirnfeite ge: 
ftochenen — Stempels nur in gefchmolzenen und bis zu einem 
gewillen Grade wieder erfalteten Metallmifhungen von Statten 
gehen. Eine Matrizirung der legterwähnten Holzftiche hat 
man zwar öfters in folchen Metallmifchungen verfucht, welche 
fhon bei dem Wärmegrade des kochenden Waſſers — 80° R. — fi 
in vollfommen flüſſigem Zuftande befinden; der Zufammenhang 
einer Hirnholzfläche ift aber fo gering, daß fie meiftentheild auch 
bei fo niederen Wärmegraden vielfältige Sprünge und Riffe be: 
fommt und unbrauhbar wird, Doch felbit im Kalle des Gelin— 
gend einer folden Abformung ohne erfolgende Zerftörung bleibt 
die erhaltene Matrize eine unvollfommene, weil die auf der Hirn- 
feite offenen Poren des Holzes fich ebenfalld mehr oder weniger 
mit abformen, was dem glatt und glänzend fein follenden For: 
menbilde ein raubes, mattes Anfehen verleiht. Nur durh Ste: 
reotypie allein bleibt ihre Abformung und Vervielfältigung 
möglich, die auch gewöhnlich bei Stempeln, welche in Schrift: 
metall gravirt wurden, ihre Anwendung findet, obgleich eine 
Matrizirung der Iegteren durch die Balvanoplafit — nicht 
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allein hinſichtlich der durch fie zu erreichenden volltommenften 
Kopirung des Schriftbilded in der entſtehenden Kupfermatrize, 
fondern auch wegen der durch legtere num möglichen rafcyeren 
Vervielfältigungdweife durch Guß, die Leiftungen der Stereotypie 
weit übertrifft. 

Es ift eine zwar vielfältig ausgefprochene, doch irrige An: 
fit, welche in gefchmolzenem Blei, ohne irgend eine Beimifchung 
eined anderen Metalls, die Abformung eines Holzfhnitts— 
des Stempels — in Ausſicht ſtellt. Schmeljt man Blei umd 
läßt es langſam erkalten, fo zeigt ſich fehr bald auf feiner Ober: 
fläche ein kryſtalliniſches Gefüge, hauptfachjich in Form Tanger, 
fhmaler, dabei aber auch ſchon erftarrter und feiter Streifen, 
während feine größere Maffe fi noch in vollfommen flüffigem 
Zuftande befindet. Ein Durceinanderarbeiten diefer feften wie 
flüſſigen Beftandeheile mit Hülfe eines Kartenblattes — zur Aus: 
gleihung der fichtbar verfchiedenen Zemperaturgrade — führt 
feinen, zur Abformung nur allein tauglidhen Mittelzuftand des 
Ganzen — den breiartigen — herbei; nur eine Vergrößerung 
der feften Maffe bei einem gleichzeitigen Vorhandenſeyn fehr flüfli- 
ger Theile bleibt fortwährendes Refultat, und jeder Verfuch einer 
Abformung des Holjftempeld in ihm wird feine — durch Verkoh—⸗ 
lung wie Zufammendrüdung der erhabenen Bildlinien fich fund 
gebende — Zerftörung herbeiführen. 

Jedes gefhmolzene Metall — alle jene Metalle nämlid, 
welche vor dem Rothglühen in Fluß fommen — welches vor ſei⸗ 
nem Erflarren nicht jenes breiartigen Zuftandes theilhaftig wird, 
it ald eine zur Abprägung dienen follende Formenmaſſe un: 
brauchbar. 

Sept man zu dem gefchmolzenen Blei etwas Antimonium, 
fo zeige ſich ein viel gleichmäßigeres. Erkalten aller Theile diefer 
Mifhung als bei einem jeden diefer für fich abgefondert ger 
fhmolzenen Metalle, und durch Verfuche hat fich ein Mifchungd: 
verhältniß derfelben ergeben, welches für den beabfichtigten Zwed 
nichts zu wünfchen übrig läßt. Es befteht aus 7 Gewichtötheilen 
volltommen reinen weichen Bleies und einem Theil Anti 
monium (regulus antimonii). Die innige Verbindung beider 
Metalle erzielt man Dadurch, dag man das gefchmolzene Blei bie 
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zum Rothglühen erhigt und ihm dann das in möglichit Feine — 
bafelnußgroße — Stüde zerfchlagene Antimonium nach und nach 
zuſetzt. Letzteres, deſſen Schmelzpunft bei 432° C liegt — Blei 
fchmelzt bei 334° C — ift nur bei dem erhöhteren Wärniegrade 
des glühenden Bleies zum Schmelzen zu bringen und fo mit ihm 
ju vereinigen. 

Ein flaches , aus Eiſenblech gefertigted Gefäß, welches mit 
»2 bid 24 Blättern ungeleimten Papieres — zur Erzielung eini- 
ger Elaftizität — audgelegt wird und etwas größer ald die ab» 
zuformende Bildfläche feyn muß, füllt man mit diefer geſchmolze⸗ 
nen Metallmifchung bis etwa zur Höhe eines halben Zolles und 
fühlt fie durch Umarbeiten mit einem Kaztenblatte gleichmäßig 
ab. Sobald fie dadurch zu einer dem noch ungebadenen Brodteige 
ähnlichen Konfiften; gelangt ift, ebnet man fie mit der Kante 
diefed Blattes und gibt ihr gleichzeitig und rafch eine Menge dicht 
neben einander liegender doch feichter Einfchnitte. Man wird au: 
genblicklich ein Hervortreten fehr flüffiger Theile aus der Maffe 
bemerken, welche diefe Einfchnitte ausfült. Streicht man nun 
nochmals leiſe über die Metallfläche, fo wird fie ein Anfehen, wie 
von flüffigem Queckſilber übergoffen erhalten. Es ift diefes der 
rihtige Moment, den Holzfchnitt in die Metallfläche mit Kraft 
einzudrüden, was bei fleinen Stempeln noch durch Die Hand, bei 
größeren Holzfchnitten dagegen nur mit Hülfe einer Preſſe zu 
vollbringen ift. 

Out ift ed, die Bildfläche ded Stempels oder Holjfchnittes 
nicht parallel mit der Flaͤche des Metalld, fondern in einer ſchie⸗ 
fen Richtung und mit fchlagartiger, doch fo ſchwacher Bewegung 
einzufenfen, daß fein Metall verfprigt, um die in den Bildvertie: 
fungen befindliche Luft möglichft zu verdrängen. 

Gerade jene leichtflüfligeren Beftandtheile der Formenmaſſe 
find ed, welche ſich vorzugsweife zum Eindringen in die feinften 
Zwifchenräume der Bildlinien ꝛc. eined Holzfchnittes eignen, und 
nur allein bei ihrem Vorhandenſeyn fann man mit Beftimmtheit 
auf ein vollfländiges Gelingen der Operation rechnen. 

Man erfältet nun fogleid nach vollgogenem Einprägen des 
Holzfchnittd, und bei noch fortdauernder Drudanwendung, durch 
den Luftftrom eines Blafebalges die hervorſtehenden unbedeckten 
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Theile der Matrize auf möglichft rafche Weiſe, bis fie vollftändig 
erftarrt ift und feinem Verſuche eines Eindrüdens mehr nach: 
gibt, und trennt fie dann durch rafch anf einander folgende, doc 
leife ringsum auf ihren Rand vollzogene Hammerfchläge von dem 
Holzſchnitte. Das Bild des legteren würde nämlich, wenn man 
die Trennung bis zur völligen Erfaltung der Matrize verfchieben 
wollte — weil die Metallmifchung bei ihrem Uebergange von dem | 
warmen in den falten Zuſtand fchwindet — Noth leiden. 

Der Holzsfchnirt bedarf jedoch einer Vorbereitung, ehe bevor 
fein Abformen vorgenommen werden darf. Man überftreut vorerit 
feine Bildflähe mit feingefhlämmtem und vollfommen trodnem 
Rothſteinpulver, und verarbeitet ed dafelbft mit einer nicht zu 
harten Bürfte, bis alle Vertiefungen und Geitenflächen der erha: 
benen Bildlinien zc. gefärbt, doch von allen weiteren Pulvertheilen 
befreit, wieder glatt und rein fich zeigen. Nun fenft man feine 
Bildfläche, jedoch nur auf Augenblide, in das Formenzeug ein, 
und wird dabei ein Zifchen, ein Dampfen des Holzfchnitts bemer: 
Pen, was die im Holze vorhandene und durch die Hitze des Me: 
talls in Dampf fich verwandelnde Feuchtigkeit veranlaßt, endlich 
aber. bei fortgefegtem Einfenfen und Wiederherausnehmen deilel: 
ben aufhört. Jetzt erft it die fo ausgetrodnete und erbigte Bild: 
flähe zur Abformnng geeignet, und man fann nun auf die be 
fhriebene Weife von ihr viele Matrizen verfertigen, wenn man 
ihrer Produktion ohne Unterbrehung obliegt. Wird aber der 
Holzſchnitt Falt, fo zieht er in fehr furzem Zeitraume wieder Feuch⸗ 
tigfeit aus der Luft an fich, und man hat ihn aufs Neue durd 
Öftere Erhigung davon zu befreien, wenn er zur Matrizirung 
wieder tauglich feyn foll. | 

Durch Verbindung mit dem Sauerjtoff der atmofphärifchen 
Luft oxydirt fich fehr bald die Oberfläche des flüfligen Formenzeuges, 
fowohl im Kejfel, wie während der zur Matrizirung nöthigen 
Manipulationen Mengen fich Theile diefed als trübe und graue 
Haut fichtbaren Oryds während der Kormenbildung unter Die 
Metallmifhung, fo unterbrechen fie den Zufammenhang des Me: 
talld überall, wo fie fich vorfinden, und beeinträchtigen die Dauer: 
haftigfeit der Matrize. Entfernt man fie Dagegen augeubliclid 
Dusch fortwährendes Abftreihen mit dem Kartenblatte, und be: 
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folgt man zugleich alle gegebenen Vorſchriften, ſo wird man Ma: 
trizen erhalten, welche hinfichtlich ihrer Schärfe und des Glanzes 
ihrer Bildflächen und. Linien, wie ihrer Dauerbaftigfeit, vollfom: 
men befriedigen fönnen, 

Unterliegt das Formenmetall einer lange andauernden 
Schmelzung, jo zeigt fid endlich eine Abnahme feiner Güte durd) 
mindere Schärfe und Reinheit der Matrizenbilder. Es hat ſich 
nämlid) dur Oxydation des Bleies dad Mifchungsverhältniß 
geändert, und man fann dieſes durch allmählige Beifügung Hei: 
ner Portionen von Blei, bis fih die Matrizirung auf voll 
fommene Weife ergibt, wieder herftellen. 

Das Berihtigen — Zuftiren — der Matrizen ift ein 
Geſchaͤftszweig der Schriftgießerei, deſſen im nächfifolgen: 
den Artifel gedacht werden wird. 

Einer Matrizirung der größeren in Mefling gefänittenen 
Schriftgattungen durch Abprägen in Bleiflädyen geeigneter Größe 
geihah jhon Erwähnung. Bleimatrizen liefern aber ſtum— 
pfere Buchſtaben als die fupfernen oder folche, die durch Abprä: 
gen eines Hol;ftempels in einer aus Blei und Antimoniam — alfo 
einem Schriftzeuge — zufammengefepten Mifchung entftehen. Sie 
find von feiner großen Dauer, und werden fehr bald durch den Ge: 
brauch, namentlich aber die öftere Erhigung ſchadhaft, Falziniren, 
und geben den aus ihnen gegoffenen Buchſtaben ein ftumpfes, 
jerfrejlenes Anfehen, was dann natürlich fih auch an den von 
ihnen genommenen Abdrücden bemerklich macht. 

Dbgleih nun auch den Schriftzeug: Matrizen jene 
Dauerbaftigfeit, welche den Kupfermatrizen eigenthüͤmlich ift, 
mangelt, fo vermag man dennoch aus ihnen nicht allein vollfom: 
men den Gchriftbildern der Original:Holjitempel Aähnlihe und 
gleich ſcharfe Güffe zu produziren, auch zur Lieferung einer fehr 
bedeutenden — mandymal in die Taufende reihenden — Menge 
derfelben find fie ohne bemerfbare Abnahme der Bildfchärfe befä- 
bigt, fobald nur alle jene, zu ihrer Herftellung erforderlichen Vor: 
fchriften genau befolgt wurden, und ihre Anwendung bei einer 
Bußweife finden, welche für ihrea Gebrauch fi nur allein als 
die paſſendſte bethaͤtigt. Zur Erklärung derfelben iſt der Ferti— 
gungdweije eined Abklatſches zu gedenken. 
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Gießt man in jened Gefäß von Eifenblech, deilen man fidh 
bei der Bildung der Matrize bediente, und welches gleichfalld mit 
20 bid 24 Blättern ungeleimten Papiers zur Erzielung einiger 
Elaftizität ausgelegt wurde, flüſſige Schriftmaffe, und bringt 
diefe ebenfalld zu dem gleich niederen Temperaturgrade, weldyer 
für die Formenmaſſe zur Bildung der Matrize erforderlich if; 
beobachtet man überhaupt alle jene bis zum Einprägen des Holz⸗ 
fchnittes in die breiartige Formenmaſſe angegebenen Vorfchriften 
auch bier bei dem Schriftzeuge ; und fchlägt fodann die Bildfläche 
der auf einem HolzMögchen befeftigten Matrize fenfreht und mit 
einiger Gewalt, doch fo in das Metall, daß die eine Seite ihrer 
Bläche etwas früher ald die andere in dasfelbe eingetrieben wird, 
um die in ihren Bildvertiefungen befindliche Luft zu entfernen: 
fo wird zwar nad erfolgten Einfchlagen viel Metall nad) allen 
Seiten hin fi) verfprigt — auch gleichzeitig die Luft mit ver: 
drängt — haben, dennoch aber eine Metallfläche von der Größe 
der Matrize entftanden feyn, auf welcher das vertiefte Bild der: 
felben fich als erhabene vollfommen getreue Kopie abgebildet hat. 

Auch wenn die Matrize aus Kupfer befteht, ift nur auf 
ſolche Weife ein fcharfes Abbild zu erzielen, niemals durch Präge, 
wie fie bei der Produktion einer Schriftmaffen: Matrize von einem 
Holzfchnitte Statt findet. Die Urfache diefer Unmöglichkeit erflärt 
fi) durch die mehr oder miadere Wärme:-Leitungsfähigfeit der 
Körper. Kommt flüffiges Metall mit einem falten, dabei aber 
guten Wärmeleiter — wie Metall — in Berührung, fo entzieht 
legteres ihm fehr rafch einen fo großen Theil feines Wärmeftoffes, 
daß es augenblicklich erftarrt. Es vermag darum nicht in die 
Vertiefungen und Zwifchenräume der feinen Linien einer Metall: 
matrize einzudringen, und nur ein abgerundetes, kaum erfennbares 
Bild derfelben wird auf dem Abguffe entftanden feyn. Das Bild 
des Holzfchnittes dagegen bedarf, weil ed ald Holz viel unvollfom: 
mener und langfamer wie Metall die Wärme aufnimmt und leitet, 
einer viel längeren Zeit zur Wärme: Aufnahme aud dem Formen: 
zeuge, fobald e8 mit demfelben in Berührung kommt, befonders 
auch noch darum, weil fie furz vor der Abformung, zur Entfer: 
nung der in ihr befindlichen Feuchtigkeit einer, längere Zeit an: 
dauernden Erhigung unterlag. Hierdurch insbeſondere verliert 
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die Formenmaſſe nur eine geringe Menge ihrer Waͤrme, ſo daß 
ſie ihres breiartigen Zuſtandes theilhaftig und ein Einpraͤgen des 
Holzſchnittes ohne Gefahr moͤglich wird. 

Durch raſches Einſchlagen einer Schriftzeug⸗Matrize in die 
ſchon theilweiſe erkaltete Formenmaſſe kann demnach ohne zu be: 
fürchtende Nachtheile für ſie die Produktion eines vollkommenen 
Abklatſches Statt finden, fie würde jedoch ſehr bald Noth leiden, 
wollte man ſich ihrer, gleih einee Kupfermatrize, zum 
Guſſe mittelft des Letterngieß-Inftrumentes bedienen, weil hierbei 
nur eine folche mit fehr flüffigem Schriftzeuge möglich ift. Zwar wird 
dem eingegoffenen Zeuge auc in diefem Inftrumente, welches 
feiner Dauerhaftigfeit halber nur aud Metall, Mefling oder 
Eifen beitehen fann, durch Berührung der Wände des, die 
Größe des Kegelförperd beftimmenden Gußraumes, ein fehr gro« 
fer Wärmetheil entzogen, weßhalb fein Eingießen ebenfalls rafch 
und ftoßweife in diefen Raum, wo die am Ende deffelben befind: 
Tiche Bildvertiefung der Matrize — insbefondere aber auch zur 
Merdrängung der in legterer vorhandenen Luft — gelangen muß, 
wenn ein volllommener Kegelguß mit fharfem fatten Bilde fol 
erzielt werden. Aber felbft wenn das Schriftzeug noch vollfommen 
flüffig und heiß in die Matrize gelangte, würde ed feinen nach: 
theiligen Einfluß auf fie äußern, weil fie aud Kupfer befteht, da 
alle auf folhe Weife gegoffene Schriften nur in &tahl 
gefehnitten und in Kupfer matrizirt werden. Schriftzeug: 
Matrizen dagegen, welche nur von zur Darjlellung der größe: 
ren Schriftgrade dienlichen Holjftempeln zu fertigen find, würden 
bei einer folhen Gußweife und dem für Schriften diefer Größe 
nothwendigen Mehrbedarfe an flüjligem Schriftzeuge fehr bald 
von der größeren Menge der in lepterem angehäuften Hitze ange: 
griffen und zerftört werden. 

Gleichwie nun die Fertigung der AbFlatfche feinen nachtheis 
ligen Einfluß auf Schriftzeug: Matrizen äußert, fo kann diefes 
auch bei einer, diefer Verfahrungsweife ähnlichen Güſſefertigung 
mit Hülfe geeigneter Mafchinen zum Vollzuge fommen. 

Denfe man ſich zwei auf einer Metallfläche gut befeftigte 
und nur durch eine Wand getrennte Gefäße von Metall, welche 
oben offen find, und deren innere Räume mittelft einer in diefer 
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Wand befindlichen Oeffnung in gegenfeitiger Verbindung ſtehen. 
Wird fluͤſſiges Schriftzeug in das eine derfelben gegoflen, fo tritt 
es auch durch diefe Deffnung in dad andere Gefäß, und in beiden 
wird feine Oberfläche gleich hoch oder horizontal fliehen. Reicht 
diefe flüffige Metalloberfläche nun bid zum oberen Rande des leg- 
teren Gefäßes, auf welchem vorher eine Matrize, mit ihrem ver: 
tieften Bilde nad) innen zu gerichtet, aufgelegt und gut befeftigt 
wurde: fo wird dad Metall, wenn ed mit Hülfe eines in das 
erftere Gefäß genau paſſenden Stempels mit Gewalt niedergedrüdt 
oder geflogen wird, in dem anderen mit der Matrize bededften 
Gefäße in die Höhe ſteigen müjfen, und fo den Bildraum diefer 
Marrize ausfüllen. 

Während demnach bei der Fertigung eines Abklatſches die 
Matrize in das breiartige Schriftzeug gefchlagen wird, findet Hier 
das Entgegengefegte Anwendung. Das — durd) die Metallmände 
der Gefaͤße theilweife abgefühlte — Schriftzeug wird mit Gewalt 
in die Matrize getrieben, und es entfteht jo — gleich wie bei dem 
Abklatſche — ein durch die Berührung mit der Matrize fogleich 
erftareter, nun aber auf einen Metalltörper von der Größe des 
inneren Raumes des zweiten Gefäßes befindliher Abguß ihres 
Bildes. 

Auf diefem Prinzipe beruht die Konftruftion der für größere, 
maflive Schriftgüffe dienlihen SGußmafhinen — Klihen. — 
San; dem fo eben Erwähnten entfprechend, dient bei ihnen ein 
Sefäß, der Einguß-Keffel, zum Eingießen des Schriftme:- 
talld, und ein über ihm an einem Fallwerke befeftigter und genau 
in ihn paſſender Stempel veranlaßt durch feinen Fall ein Steigen 
und intenfives Eindringen des Metalls in das Bild der, über einem 
zweiten vieredig abgefchloilenen Raume gut befefligten Matrize. 
Die Höhe der Wände des letzteren Raumes — Gußraumes — 
iit der Kegelhöhe gleich, feine Größe dagegen nad) Länge wie 
Breite verjiellbar, fo daß darin die Fertigung von Güſſen jeder 
beliebigen Kegelgröße und Breite ausführbar wird. 

Obgleich nun das Gießen von Schriften, Einfaffungen, Vig— 
netten 2c.-in folhen Mafchinen nur einer geringen ertigfeit in 
Ausübung der zu ihrer Handhabung nöthigen Manipulationen be: 
darf, fo bleibt dennoch das Gelingen der Güſſe, wie die unbefchä- 
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digte Erhaltung der Matrize von der Menge des einzugießenden 
Schriftzeuges abhängig. Wird zu viel deflelben eingegoffen, fo 
berührt e8 die über dem Gußraume befeftigte Matrize und fann 
an fie anfchmelzen, war dagegen zu wenig Metall im Gußraume 
vorhanden, fo vertheilt fich die zwifchen der Metalloberfläche und 
der Matrize vorhandene Luft — da fie ihrer Menge und der Ge: 
fchwindigfeit der Stempelwirfung halber nicht gänzlich durch die 
auf der Matrizenrandfläche gebildeten Lufteinfchnitte zu entweichen 
vermag — in dem ſich bildenden Buffe und gewöhnlich dicht unter 
der Oberfläche des Gußbildes und macht es dadurch zum Ab: 
drucken in der Buchdrucker-Preſſe untauglich. 

E8 laſſen fich nun zwar jene Nachtheile durch ein in dem Guß- 
feifel der Cliche angebrachted Zeichen, ald Maaßes der Menge 
des einzugießenden Schriftzeuges , entfernt halten, befjer jedoch 
wäre ed, ihrer gänzlich überhoben zu fein, und eine von Pro— 
feffor Jacobi in Pereröburg vor nun etwa einem Jahrzehent 
gemachte Erfindung einer hemifhen Formenbildung 
in Metall — der Salvanoplaftif — zeigt und den 
Weg, welcher zur Realifirung diefes Wunfches Teitet. 

Nah der Erfahrung fann durch galvaniſche Str 
mung eine Aupfervitriol-Auflöfung in ihre urfprünglichen Be: 
Randtheile — in Schwefelfäure und Kupfer — wieder zerlegt 
werden. Die Säure verbindet fi bei diefem Prozeffe mit dem 
Zinf, während fi) das Kupfer auf einem mit dem Zinf in 
galvanifche Verbindung gebrachten Körper — welcher ein Leiter 
der Elektrizität fein muß — ablagert. In fo außerordentlich 
feinen Kupfertheilen realifirt fi) Ddiefe Ablagerung, daß, 
wenn man irgend ein erhabened oder vertieftes Bild, eine Münze, 
oder für unferen Zwed insbefondere, das Schriftbild einer ge: 
gojlenen Type mit dem Zinfe galvanifch verbindet, es fih all 
mäblih an allen feinen vertieften wie erhabenen Stellen mit 
Kupfer bedeckt, und hierdurch eine, nad) dem zur Ablagerung verwen- 
deten Zeitraume mehr oder minder dicke und vollfommen getreue 
Abformung ded Schriftbildes in Kupfer entfleht, welche als 
Matrize zur Vervielfältigung dieſes Bildes vollftändig ſich eig- 
net und der Möglichkeit einer den Schriftzeug: Matrizen durch das 


flüffige Schriftmetall drohenden Zerftörung entbehrt. 
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Man kann demnach ſtatt der von Holzſtempeln gewonnenen 
Schriftzeugmatrizen kupferne ſubſtituiren, dadurch, 
daß man ſich erſterer nur als Mittel zur Erzielung eines voll: 
fommenen Abgufjes bedient, auf deſſen Bildfläche die Ablagerung 
des galvanifchen Kupferniederſchlags zum Vollzuge fommt. Doch 
ift dabei mancherlei zu berüdfichtigen. 

Wollte man fih uur allein von der Bildgröße eines 
Schriftftempels ohne weiteren Slächenrand eine folhe Matrize 
bilden, fo müßte fie, zur Erzielung diefes Standes, als noth— 
wendigen Erfordernijfed zum Abguffe im Letterngießinftrumente, 
in die Flaͤche eines Metallſtaͤbchens eingelaffen und fefigelötber, 
oder in flüffiges Metall eingefenft werden. Die Erfahrung wi: 
derräth aber eine ſolche Bildung. &o find in Zinf gelagerte 
Kupfermatrizen von fehr Furzer Dauer, weil Erſteres — wahr: 
fcheinlih in Folge galvaniſcher Einflüffe — fich fehr bald cal: 
cinirt, ein forrodirted Anfehen erhält und feine berichtigten Flä— 
hen einbüßt. Beſſer ſchon ift die gleichzeitige galvanifche Mit: 
bildung einer dad Matrizenbild umgebenden Fläche. Man ver: 
bindet die Rückſeite einer fo erhaltenen Matrize durch Löthung mit 
einem Metallförper, zur Erzielung der nothwendigen Dice, und fann 
fodann gemeinfchaftlich mit diefem ihre Zuftirung vornehmen. Aber 
auch dDiefesift nicht ohne zu befürchtende Nachtheile. Wenn hierbei 
auch die Möglichkeit jener fo eben erwähnten Zerjtörung follte 
befeitigt fein, fo fann doch, in Folge geiteigerter Hige bei an: 
baltender Güſſefertigung, die Lörhung wieder zum Fluſſe fommen, 
was ihrem Gebrauche dann ebenfalld ein Ziel fegt, und eine 
Wiederherftellung und Zuftirung von Neuem in Anfpruch nimmt. 

Verwendet man zur galvanifchen Matrizirung die Schrift: 
bilder einer, aus juflirten Schriftzeug - Matrizen 
gegoffenen Schrift, deren einzelne Buchftaben demnad) 
vollfommen richtig und zum Gchriftfage wie Abdrücke deflelben 
tauglich find, fo it gleichzeitig mit der Bildung aud 
eine Suftirung ihrer Matrizen —:ohne irgend eine 
weitere technifche Nachhilfe — zu erzielen. Fig. 44, die untere 
Anficht eines Lettergießinftrumentes — alfo jener Seite, wo bie 
Matrize aufgelegt wird — ift hier zur Erflärung unentbehrlich. 
A,B find die Bodenftüde, C der Sattel, FwG 
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die beiden Kerne. An den Flächen D und E befinden ſich die 
zur richtigen Lagerung der Matrizen beffimmten Baden ab und 
cd; e endlihift der Gußraum, deſſen Breite durch Verſchie⸗ 
bung der beiden Inftrument: Hälften einer Aenderung fähig iſt. 

Wenn nach diefem Inftrumente die Zuftirung der Matrizen 
fämmtlicher Buchftaben einer Schrift zum Vollzuge fam, fo wird 
Dad vertiefte Schriftbild einer. jeden Matrize, fobald ihre Lage 
äwifchen den Baden ab und cd und dem Sattel C ded Inſtru— 
ments durch deſſen Zufammenfchiebung firirt wurde, fich genau 
mitten über dem Gußraum e befinden, und e8 muß darum die 
Entfernung des oberen Schriftbildrandes s der Matrize Fig. 45 
von ihrem oberen Ende ab, bei allen Matrizen vollfommen gleich 
feyu. Eben fo wird auch die Breite des auf den beiden Seiten 
des Schriftbildes 1 bis zum längern Rande der Matrize vorban- 
denen Zlächenraumes, von o nach p und m nach n mit den 
Breiten Fr und gg (Big. 44) der über die Baden ab und 
ed voripringenden Flächentheile der Kerne F und G de In— 
ſtruments übereinjtimmen, mag nun die Breite eines Buchfla: 
bend mehr oder weniger betragen. In beiden Fällen veranlaßt 
diefes nur eine, der Schriftbildbreite entfprechende Wer: 
größerung oder Verfchmälerung der Matrizenbreite, und dur 
fie des Gußraumes im Inſtrumente, die erwähnten Auflagebreiten 
der Matrizen von o nach p und m nach n, fo wie die Entfer- 
nung ihrer Schriftbilder von ihren oberen Rändern ab bleiben 
unverändert bei allen diefelben. Endlich find die Höhen der auf 
den Schriftfegeln befindlichen Schriftbilder einer und derfelben 
aus juftirten Matrizen gegoffenen Schrift bei allen Buchflaben 
ſich gleid). 

Wohlan! Umfchließt man einen aus der juflirten Matrize 
Fig. 45 gegoffenen Buchfiaben A Big. 47 — deffen Höhe und 
Breite demnach mit dem Matrizenbilde übereinflimmte — mit 
Metalllörpern von einer dem Kegel des Buchflaben gleichen 
Höhe — fo daß alfo nur fein Schriftbild über die Flächen diefer 
Körper hervorſteht — und zwar in folcher Weife, daß an die 
obere Seite des Buchflabens ein ihm an Breite gleicher Körper D 
zu ſtehen fommt, deſſen Länge ab gleich ift der Entfernung des 
oberen Schriftbildrandes s bis zum Rande der Matrijeab Fig. 45; 
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erhält unter dem Buchftaben ebenfalls ein gleicher Körper E feine 
Stellung, von einer dem Erfteren gleichen Breite, uud einer 
Länge, welde in Vereinigung mit der durch die erwähnte Zu: 
fanumenftellung des Körper D und des Buchſtabens A entitan: 
‘denen Ränge zufammengenommen mit jener einer Matrize über: 
einftimmt; wurden fodann zu beiden Geiten diefer Zufammen: 
ftellung noch zwei, ihr ebenfalld an Fänge gleiche Linienftüde C 
und B angefchloffen, deren Dicke gleich ift der Anflagenbreite m, 
n oder op der Matrize Fig. 45: fo wird fowohl die Breite 
cd oder fe diefer fo erhaltenen Zufammenftellnng Sig. 47, wie 
ihre Länge cf oder de mit der Breite der Matrize Fig. 45, 
ab oder cd, wie ihre Länge ac oder bd vollkommen überein: 
ffimmen. Dasfelbe wird aber auch mit dem aus der Matrije 
519.46 gegoffenen Buchflaben, M Fig. 48, der Fall fein, wenn 
man mit ihm und den beiden, ihm an Breite gleichen Körpern F 
und G, fo wie den Linienſtücken H und I, deren Dide oder 
Breite diefelbe bleiben fol, wie jene der Linien CundB Fig. 47, 
eine gleiche Zufammenftellung vorninmt: ihre Breite wie Länge 
abed wird mit der gleichbezeichneten Matrize Big. 46 die: 
felbe fein. 

Die Breiten folcher, mit allen Buchftaben einer und der: 
felben Schrift vorgenommenen Zufammenjtellungen barmoniren 
demnach vollfommen fowohl mit den Matrizenbreiten der gleich: 
namigen Buchſtaben, wie mit den Rängen, welche bei allen die 
gleiche bleibt, und es müffen darum ihre Abformungen aud 
wieder diefen Buchftaben in jeder Beziehung vollkommen gleiche 
Buchflaben durch Guß zu liefern vermögen. 

Umfchliegt man num eine ſolche Znfammenftelung Fig. 47 
nit Glaöftreifen g, h, i, k, fo daf durch fie ein die Flächen der 
Erjteren um etwas übrrreichender Rand entfteht, und bringt fie 
nan in eine zur galvanifchen Kupferablagerung geeignete Vor: 
richtung : fo wird nach einem Zeitraume von 6 bid 8 Tagen eine 
etwa eine halbe Linie dide, und ihrer Oberflächen-Größe voll: 
fommen gleiche Kupferfläche mit vertieftem Schriftbilde entitan: 
den feyn, welche ald Matrize, nach vorausgegangener Verbin: 
dung ihrer Rückſeite mit einem gleichgroßen Metallförper, und 
ohne Vornahme einer Juftirung einen Buchftaben 
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durch Guß zu liefern vermag, der in Kegelgröße und Breite mit 
dem zur Abformung verwendeten Buchftaben vollfommen über: 
einſt immt. 

Subſtituirt man Metall-Linien ſtatt der Glasſtreifen, 
welche jedoch um die Dicke einer Matrize — ef Fig. 48 — 
höher ſind, wie die zur Umſchließung eines Buchſtabens M 
Fig. 48 dienenden Metallkörper F, G, H und I — fo wird ſich 
nach beendigter Kupferablagerung ein der Größe einer Matrize 
nach allen Dimenfionen vollfommen gleicher Körper, cin auf der 
KRückfeite offenes Käftchen gebildet haben, welches nur noch des 
Ausgießend mit irgend einer Metallmifchung bedarf, um fogleich 
als juftirte Matrize zur Qußproduftion befähigt zu ſeyn. 

Einleuchten wird, daß nach der Größe der zur galvanifchen 
Aupferablagerung dienenden Vorrichtung auch eine Matrizenbil: 
dung von mehreren Buchitaben gleichzeitig erfolgen Fann, 

Es find demnah auf galvanifchem Wege von Buchftaben, 
welche aus juftirten Schriftzeugmatrigen gegojfen wurden, 
ohne irgend eine noch weiter nöthige technifche Bearbeitung j u: 
ftirte Kupfermatrigen zu erzielen, und da die Original: 
ſchriftſtempel — oder Patrizen — derfelben auf Holz zur 
Ausführung famen, auf welchem fie, gleich allen anderen belie: 
bigen Zeichnungen mit Hilfe des Meſſers leichter und bei weitem 
vollfommener zu vollenden find, wie auf Flächen von Stahl oder 
jedem anderen Metalle durch Graviren: fo ergibt fich durd) ihre - 
Gebrauchnahme, da fie in Folge des Erwähnten nun gleichfalls 
einer Abformung in Kupfer fähig find, ein vollfommen genü— 
gender Erfaß für alle jene Stahl« oder Metallftempel, bei welchen 
die erhabene Bildung eines Schriftzeichens, fei ed in Folge feiner 
Größe oder zu Fomplicirten Bildform, nur noch durch Graviren 
möglich bleibt. 

Damit dad in den hohlen Raum der legterwähnten, als 
Käftchen gebildeten Matrize einzugießende Metall vollfommen 
denfelben ausfüllt, und mit den Kupferwänden fich vereinigt, 
muß eine Desorydation derfelben diefem Eingießen voraudges 
ben. Das neutrale falzfaure Zinf befigt eine ſolche 
desorgdirende Eigenfhaft. Loͤſt man Zinf in Salzfäure bis zur 
Sättigung auf, und dampft dann die Slüffigfeit bis zur Kon 
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fiiten; des Oels ab, fo ift fie zum Gebrauche geeignet. Sie muß 
aber neutral feyn, damit fie nur das Ornd, nicht aber das 
Metall aufzulöfen vermag, deßhalb fie mit blauem Lakmuspa— 
pier zu prüfen ift, ob fie nicht mehr ſauer reagirt. 

Es haftet fehr gut in jeder Richtung an den Löthitellen, 
weldye zwar von Schmuß befreit feyn wm riffen, doch weder gefeilt 
noch gefchabt zu werden brauchen ; ed macht das Loth viel fluf: 
figer und fann bei allen Metallen feine Anwendung finden. 

Hat man die inneren Seiten des Matrizenfäftchens mit 
dieſem Flußmittel beitrichen, fo kann entweder ein Ueberziehen 
derfelben mit irgend einem Teichtflüffigen Tothe bei Anwendung 
geeigneter Erwärmung vorgenommen werden, oder man füllt es 
fogleicy , doch ebenfall8 erwärmt mit irgend einem Metalle oder 
einer Metallmifchung, 3. B. Blei und Zinn, oder Zinf, Zinn 
und Blei, der fogenannten Kompofition der Zinngießer, und ver: 
dichtet ed kurz vor feinem Erftarren durch Auffchlagen eines ebenen 
Holzſtückchens auf feine möglichft Hoch eingegoffene Oberfläche. 

Auf diefer Fläche, dem Rüden der Matrize, fol eine tiefe 
Kerbe, der fogenaunte Auffab — g, Big. 48 — lich befin: 
den. Bei Vornahme eined Guſſes greift nämlich in denfelben 
das Ende der Feder des Gießinſtruments, und erhält fo die 
Matrize in ruhiger Auflage und Stellung gegen den Gattel. 
Um für diefen Federdruck größere Dauer zu fichern, bedarf es 
nur des Einlegend einer Fieinen, der Einferbung nachgebildeten 
Rinne vou ftarfem Meffingblech, welches fich, bei Anwendung der 
falzfauren Zinfflüffigfeit mit dem eingegoffenen Metalle eben: 
falls feft verbindet. 

Volbringt man, nach vollendeter galvanifchen Bildung, 
das Ausgießen der Matrize, während fie noch in feſter Werbin- 
dung mit dem Patrizenfaße ſteht, alfo noch nicht von demfelben 
abgenommen war, fo verhindert man dadurch das, fo gebildetem 
Kupfer eigenthümliche Schwinden oder Kleinerwerden bei ftatt- 
findender Erhigung ; wenigftend ergab ſich bei fo behandelten 
Matrizen von einer mehr denn 1 Quad. Zoll betragenden Ober: 
fläche Fein meßbarer Unterfchied. 

W. Pfnor. 
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Stereotypie und Schriftgießerei. 


Die in der Aufſchrift genannten Induſtriezweige ſind keine 
für ſich ſelbſtſtaͤndigen, ſondern liefern nur Mittel zur Aus— 
übung der Typographie; deßhalb war von ihnen in dieſem Werke 
bereits, wenn ſchon nur andeutungsweiſe, die Rede, und zwar 
von der Schriftgießerei im II. Bande, Artikel »Buchdruder 
funft,« vom erften aber bei Gelegenheit des Abklatſchens 
oder Clichirens im I. Bande, ©. 57 uf. Was nun dort 
fchon vorgefommen ift, wird daher gegenwärtig als befannt an: 
genommen und vorausgefeßt. Da aber feitdem die Typographie 
mit allen ihr zugehörigen Zweigen und Hilfsmitteln fehr raſche, 
erfreuliche und höchſt beachtenswerthe Fortſchritte gemacht hat, 
fo wird ſich jeßt Gelegenheit zur Darftellung diefer Fortfchritte 
ergeben; wobei jedoch jene allgemeine Hinweifung auf das be: 
reitö im I. und III. Bande Vorgetragene nicht ganz genügt, fon: 
dern man, außer der Anführung einzelner Stellen, fogar hin und 
wieder, um den Zufammenhang nicht zum großen Nachtheile der 
Deutlichfeit und des leichten Auffaſſens zu unterbrechen, fich wird 
fummarifche Wiederholungen erlauben müjfen. 

Der Gefammt: Umfang der Typographie, die für diefelbe 
zunächſt arbeitenden Gefchäftzweige mit eingerechnet , ift, nad 
ihrem damaligen Zuftande, im Ill. Bande bereit bezeichnet wor: 
den. Es erfordert nämlich die Ausübung der Buchdruderfunft 
dad Zufammenwirfen des Schrift» oder Stempelfchneiders, des 
Schriftgießers, des Setzers und Druderd. Won der Befchaffen- 
beit und den Beſtandtheilen der Drucdformen, ohne weldye na: 
mentlich die Arbeiten des Setzers und Druckers nicht verftändlich 
gewefen wären, fo wie von den beiden legteren felbft, ift bereits 
dort ausführlich gehandelt worden. In Beziehung auf die Preifen 
und Druckmaſchinen fann bier jene unvollftändige und gegen: 
wärtig bei weiten nicht mehr genügende Behandlung mit dem 
damaligen Mangel an Gelegenheit etwas Befriedigendes zu lei: 
ften, entfchuldigt werden. MWorläufig, bis vielleicht fich in die: 
fen Werfe felbit die Möglichfeit darbietet, das Verfäumte und 
die neueren derartigen Mechanismen nachzuhbolen, läßt fi auf 
die ſehr ſchaͤtzbaren Artikel in 3. A. Hülßes Mafchinen-Encys 
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Flopädie, Leipzig 1844, 11. Band, »VBuchdruderpreffer S. 713, 
und »Buchdrudermafchinen,a ©. 760, einftweilen verweifen. 
Bon der, einen Complerus der obgenannten einzelnen Ge: 
fhäfte bildenden, ihrer Wichtigkeit in jeder Beziehung und 
nach vielfältiger Richtung wegen, eine möglichft ausführliche 
Darftellung verdienenden Typographie, Fönnen nun ſchon einige 
Theile ald abgehandelt angefehen werden, naͤmlich dad Segen umd 
Drucen mit Inbegriff der Erflärung über die Befchaffenheit der Let: 
tern, fo wie über die zum Abdrucke dienenden Preifen. Berner ijt zur 
Kenutnif ded Verfahrens beim Schneiden der ftählernen Schrift: 
ftempel, im vorigen Artifel, S. 379 u. f. das Nöthige enthal: 
ten. Es fehlt daher noch die Darftellung der Verwendung diefer 
Stempel zur Hervorbringung der Hauptbeftandtheile an den For: 
men oder Inſtrumenten, in welchen die Typen gegoſſen werden, 
fammt der Operation des Gießens, nicht mur der eigentlichen 
Lettern, fondern auch der übrigen unentbehrlichen Beſtandtheile 
einee Buchdrucerform, endlich die Befchreibung der Art und 
Weife, wie im Gegenfas zum Drucke mit beweglichen einzelnen 
Typen, ganze Platten oder Stereotypen bergeftellt werden. 
Alte diefe, im gegenwärtigen Werke noch nicht abgehandelten, 
in den Bereich der Typographie in weiterer Bedeutung gehören: 
den Gefchäfte, follen nun noch hier befprochen werden und zwar 
mit folder Ausführlichfeit und jener Berudfichtigung der fehr 
zahlreihen neuen Werbefferungen und Erfindungen, wie es die 
große Wichtigkeit des Gegenjtandes verlangt. Obwohl num in 
der Ueberfchrift diefes Artifels die Stereotypie der Schriftgießerei 
voraudgeht, fo erlaubt man fih doch, aus guten Gründen, die 
Drdnung umzufehren. Zwar hängen beide Theile unmittelbar 
zufammen und ftehen in vielfältiger Beziehung zu einander, 
doc laffen fie fich felbit in der Praris von einander gefondert 
betreiben. Zür die erjt angedeutete Aufeinanderfolge fprechen 
folgende Betrachtungen. Stereotypie it ohne Vorbandenfein 
fertiger gegojfener Typen und der andern gewöhnlichen Beſtand— 
theile einer Buchdrucerform gar nicht ausführbar, alfo von der 
Schriftgießerei völlig abhängig. Diefe hat viel größere Aus» 
dehnung und Verbreitung, alfo auch größere Wichtigkeit über: 
haupt, iſt außerdem viel umjtändliher und ſchwieriger zu er: 
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klaͤren, geht alſo faſt in jeder Beziehung der Stereotypie voraus, 
und eine genaue Kenntniß der erſten erleichtert und verkuürzt die 
Darjtellung der anderen in fehr hohem Grade. 

Diefer Anficht nach zerfälle der gegenwärtige Artifel in 
zwei Abtheilungen, wovon die erfte, bei weitem größere, die 
Schriftgießerei, die zweite aber die Stereotypie enthalten foll. 


Erfte Abtheilung. 
Schriftgiefierei. 


Wenn man zur Schriftgießerei auch die Verfertigung der 
dazu nöthigen Gießinftrumente und anderer Fleineren Requifiten 
rechnet, wie ed deßhalb gefchehen muß, weil deren Herftellung 
in der Prarid wirklich dem Schrlftgießer felbit obliegt, ja fogar 
ein ſehr geſchickter Mechanifer, ohne genaue Einficht in den Ge: 
brauch und die Leitungen jener Werkzeuge faum mit deren Be: 
arbeitung und zwedmäßigen Ausarbeitung zu Stande kommt: 
fo muß man geftehen, daß die Ausübung dieſes Induſtriezweiges 
fo ſchwierig und fomplicirt ift, und einen fo hohen Grad von 
Sorgfalt, Aufmerffamfeit und Fertigfeit verlangt, daß fich we: 
nige andere damit vergleichen laffen, und er in diefen Beziehungen 
nur von der Uhrmacherfunft übertroffen wird, ihr aber in Rüd: 
fiht auf Senauigfeit, wenn auch in ganz verfchiedener Ruͤckſicht, 
zunächft fteht. 

Dennoch ift diefer Zweig der technifchen Literatur noch bis 
zur Stunde ungebührlich vernachläßigt, und eine erft auszufül— 
Iende beträchtliche Lücke. Die einzige Monographie ift das Ma- 
nuel typographique von Fournier dem Jüngern, 2 Bände, 
Paris 1764—66, welches, ungeachtet des Ziteld, nur Schrift: 
gießerei enthält, obwohl gut und ausführlich, num aber veraltet, 
nicht mehr genügen kann. Deutfche empfehlenswerthe Schriften 
über diefen Gegenſtand gibt e8 durchaus nicht ; obwohl einzelne 
Mittheilungen, namentlich in H. Meyersd Journal für Buchs 
druckerkunſt, Schriftgießerei und die verwandten Fächer (feit 
1834) Aufmerkfamfeit und Danf verdienen. Diefem Mangel 
abzuhelfen erfcheint unter ſolchen Umftänden ein mühfames, ge: 
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wagtes Unternehmen; indeß wurde nichts unterlaffen, um es 
glüclich durchzuführen. 

Die Abbildungen find ohne alle Ausnahme mit möglichfter 
Treue und Sorgfalt nach der Natur und wirklichen vorzüglichen 
Muftern ausgeführt. Die, zundächft zum technologifchen Unter: 
richte beftimmte, auch in diefem Induſtriezweige fehr reichhaltige 
Werfjeug = Sammlung des k. k. polptechnifchen Inſtitutes 
bot hierzu vollfommen geeignete Hilfsmittel dar. Den Zeich— 
nungen ift Wiener Maß zu Grunde gelegt, unter Beifügung der 
Mapitäbe auf dem Tafeln. Bei jedem findet man den Grad der 
Berjüngung (z.B. Y%,, sr u. f. w.) angegeben. Zwar 
it, fobald es auf firenge Genauigkeit, wie bei derlei Inſttu— 
menten allerdings, anfommt, nach diefen Daten eine folde 
Zeichnung nicht unmittelbar zu gebrauchen, um nach einer, 
zur natürlichen Größe gebrachten Kopie derfelben, den Gegen: 
ftand auszuführen. Denn diefe verjüngten Maßftäbe find immer 
unrichtig, weil das vor dem Druden der Kupfertafel gefeuchtete 
Papier fich fpäter beim Zrodnen zufammenzieht, und alle Di: 
menfionen der Zeichnung felbft fih, und zwar oft um mehr als 
man erwarten follte, verfleinern. Wenn man aber einen neuen 
richtigen Maßſtab fich auf Papier entwirft, und nad) diefem die 
Kopie ausarbeitet, fo gelangt man dennoch mit Sicherheit zum 
Ziele. Der unmittelbare Nugen des ausdrüdlich angegebenen 
Grades der Verjüngung nad) den gewählten einfachen Verhält: 
niffen befteht aber darin, daß der Befchauer fogleih und ohne 
Schwierigfeit eine ziemlich deutliche Vorftellung von der wahren 
Größe der abgebildeten Mufter ſich zu bilden vermag. — 

Das wichtigfte und unentbehrlichfte Bedürfniß zur Verfer: 
tigung der Typen aller Art ijt natürlich das Material zu den: 
felben. Bon den in Holz gefchnittenen großen Lettern und Ver: 
zierungen, welche zum Abdruck felbjt, jest immer feltener und 
durch metallene erfegt werden, iſt nicht weiter die Rede. Für 
die übrigen, und in der Regel alle Beitandtheile der Buchdruder: 
formen, dient das Letternmetall, Schriftgießerme 
tall, Schriftzeug, auch Zeug ohne Zufag, befanntlid 
eine Legirung oder Zufammenfegung aus Blei und Antimon 
(Spießglanzfönig, regulus Antimonii). Blei bildet jedesmal 
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den überwiegend größeren Beftandtheil. Näheres über die Eigen: 
fhaften und chemifchen Werhältniffe beider, findet man im 
l. Bande diefes Werkes, S. 302, und im 1l., S. 380. Die 
Befchaffenheit diefer Verbindung aus den beiden Metallen ift 
fo, daß fie im gehörigen Verhältniſſe (wovon weiter unten) auch 
ohne andere Zufäge zufammengefchmolzen, foldhe Eigenſchaften 
befigt, wie fie im vorliegenden Falle dem Bedürfniß entfprechen, und 
weder einem allein, noch auch andern bisher befannt gewordenen Mes 
tall:Legirungen zufommen. Das Schriftmetall fehmel;t bei ver: 
haͤltnißmaͤßig geringer Hitze, fogar noch etwas früher ald Blei, 
während dad Antimon vorher glühen muß; esläßt fich in dünnen 
Stüdfen mäßig biegen, wogegen das Blei fehr weich, das An- 
timon ganz fpröde ift; es verträgt die Bearbeitung mit der Feile, 
welches mit Blei allein nur ſchwer angeht, weil deifen Späne 
fih in die Zeile feitfegen und faum mehr herauszubringen find; 
ed bat einen ziemlichen Grad von Härte, durch welche es dem 
Verdrüden und zu fchneller Abnügung widerjteht, fich Teicht ho: 
bein und fchaben läßt, und dabei längere und gerollte Späne 
gibt; endlich ift ed dünnflüſſig, gießt fich leicht und füllt felbft 
fehr feine Vertiefungen gut aus. Lebtere, für gegenwärtigen 
Zweck unentbehrliche Eigenfchaft verdanft e8 dem Umſtande, daß 
es, ſtatt ſich beim Feftwerden zufammenzuziehen, fich vielmehr 
etwas audzudehnen feheint; eine, bei gefchmolzenen Körpern 
fehr feltene Erfcheinung, welche in der ftarfen Neigung des Ans» 
timons zu Erpftallifiren, Tiegen dürfte. Alle diefe Eigenfchaften 
werden begreiflicher Weife modificirt durch das Verhältniß, in 
dem fich beide Metalle in der Legirung befinden; fehlen dürfen 
fie jedoch nie, wenn dad Metall noch brauchbar feyn fol. Gutes 
Schriftgießermetall laͤßt fih fchon nach dem Bruche einigermaßen 
beurtheilen. Er foll nicht zu dunfel, fondern lichtgrau, fein: 
förnig und gleihförmig feyn; eine grobförnige, dunfel= oder faft 
ſchwarzgraue ungleihe Bruchflädhe zeigt ein minder gutes, zu 
ftarf bleihältiges Metall, und eine unvollfommene Verbindung 
der beiden Hauptbeftandtheile an. 

Bon dem Verhältnijfe beider zu einander oder der Quan: 
tität eined jeden in der Mifchung hängt daher zunächft deren Güte 
und mehrere oder mindere Vollfommenheit ab. Doch findet Fein 
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Verhaͤltniß in der Art Statt daß deſſen Aenderung das Metall 
völlig unbrauchbar machte; vielmehr haben ſolche Aenderungen, 
beſonders der Koſtenerſparniß wegen, und fuͤr verſchiedene ein— 
zelne Faͤlle, ihre Vortheile. Daher kommen Unterſchiede nicht 
nur in den einzelnen Werkſtaͤtten vor, ſondern ſogar in ein und der: 
felben, wo fait immer Schriftzeug von wenigftend zweierlei ver: 
fchiedener Zufammenfegung verarbeitet wird. 

Daher fommt ed, daß Verhältniffe in Zahlen oder be: 
ftimmte ſich ſchwer feftfegen laſſen, und daß die dießfälligen 
Angaben in Drudjchriften, wo ſich deren genug finden, fo be: 
deutend, wie in der Wirflichfeit auch, von einander abweichen. 
Die äußerften Grenzen dürften indejfen feyn: 3 Theile Blei auf 
einen Theil Antimon, und 6 Theile Blei auf einen des Antimon. 
Die erftere Zufammenfegung gibt wohl ein fehr gutes, hartes aber 
etwas firengflüffigeres Metall, die andere ein zu weiches, leicht: 
flüffiges, und iftzu reiner Arbeit Faummehr brauchbar. Hier find 
einige Angaben mit noch näher bezeichneten Verhaͤltniſſen: 


A. 

78 Theile Blei, 83 Theile Blei, 

22 Theile Antimon. 17 Theile Antimon. 
B. 

75 Theile Blei, 85 Theile Blei, 


25 Theile Autimon. 15 Theile Antimon. 

Die Miſchungen mit mehr Antimon wären zu kleinen Schrif— 
ten und feinen Verzierungen, jene mit mehr Blei für die großen, 
ferner für Ausfchließungen und überhaupt alle Formbeſtandtheile 
ohne Bildfläche beftimmt. Abweichungen nach beiderlei Richtung, 
in fo ferne fie in die obigen Grenzen zwifchen 8 bis 6 Theile 
Blei gegen einen Theil Antimon fallen und ſich ihnen nähern, 
haben wenig zu bedeuten, und hängen von den Nebenumfjtänden 
ab; fo fann man bei den zarteften Lettern und Verzierungen 
auch wohl bis zu %, Blei und Y%, Antimon gehen. Kleine Un: 
terfchiede find ohnedieg und fchon deßhalb ohne Belang, weil 
man die zwei Metalle fat nie, oder doch nur fehr felten rein, 
fondern mehr oder weniger mit andern verunreinigt erhält. 

Vom abfichtlihen Zufage noch mehrerer Metalle, welcher 
feüher gewöhnlicher war, hört man jegt nur wenig. Genannt 


Schriftgieger-Metall. 445 


zu werden verdienen hier: Eifen, Kupfer, Zinn und Zinf. Es 
ift fein Zweifel, daß diefe Zufäge dem Schriftzeug größere Härte 
und längere Dauer gegen Abnügung ertheilen. Zinf fann wohl 
am leichteften dabei entbehrt werden, es vereinigt fich mit Blei 
nur dann gut, wenn ein Fleiner Theil Zinn zugleich angewendet 
wird, ift aber immer, wegen feiner leichten Orydirbarfeit, be 
denflih; Blei 7 Theile, Spießglanz 2, und ein Theil Zinn: 
Kupfer:Legirung aus 9 Zinn und 1 Kupfer, geben ein nament: 
ih dur das Zinn ungewöhnlich hartes Metall, welches in 
einigen Fällen gute Dienfte Teiftet. Kupfer erhöht ebenfalls, fo 
wie Eifen die Härte, aber weniger ald Zinn. Einige Vorfchrif: 
ten zu derlei Zufammenfegungen mögen hier Plag finden : 

80 Theile Blei, 73 Theile Blei, 77 Iheile Blei, 

12 Theile Antimon, 15 Theile Antimon, 18 Theile Antimon, 

8 Theile Kupfer. 8 Theile Kupfer, 5 Theile Eifen. 

4 Theile Zinn. | 

Dffenbar hat man ſich durdy die Erfahrung überzeugt, daß 
die größere Härte diefer und ähnlicher Legirungen mit der be: 
deutenden Vermehrung der Koften für Feuerung und dem lang» 
fameren Gießfen der Typen felbft, nicht im erwünfchten Verhaͤlt⸗ 
nijfe fteht, daher dergleichen, wie gefagt, faft nirgends mehr in 
Anwendung fommen. Seltene Ausnahmen indefjen, von Lettern 
aus andern Materialien ald Blei und Spießglanz, follen am ge— 
börigen Orte befprochen werden. 

Wichtig bei der wirklichen Zufammenfegung ift die Wahl 
guter Materialien. Die in neuerer Zeit häufiger gewokdene 
Anwendung des fogenannten Hart: oder Antimonbleieöftatt 
des regulinifchen Antimons it, unbedingt wenigftens, durchaus 
nicht zu empfehlen. Diefe Zufammenfegung, noch dazu un: 
gleich in ihren Beftandtheilen, enthalt immer mehr oder weniger 
Eifen, Arfenif und Kupfer, und gibt, auch nach dem Zufaß 
von mehr Antimon, immer undollfommenes fchlecht verfehmol: 
jenes Letternmetall, deffen geringe Güte der beabfichtigten Ko— 
ftenerfparniß nicht die Wage hält. Beſonders nachtheilig ift ein 
merflicher Arfenifgehalt, ſowohl wegen Geſundheits-Rückſichten, 
ald auch, weil er die-fchnelle Oxydation der Lettern bei länge: 
rem Liegen derfelben einleitet und begünftigt. Won diefer den 
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Schriften höchſt fchädlichen Erfcheinung ift fpäter ausführlicher 
die Rede. 

Das überhaupt einfache Zufammenfchmelzen von Blei und 
Antimon zu Schriftzeug, verlangt nur dann eine WBorarbeit, 
wenn, nach älterer Art, dasſelbe abſichtlich, nad) den obangege: 
benen oder ähnlichen Verhältniffen, Aupfer oder Eifen enthalten 
fol. Die beiden legten , firengflüffigen Metalle werden in diejem 
Falle vorher mit einer paffenden Quantität des zur Mifchung be: 
flimmten Antimons zufammengefhmolzen. Man bringt nämlich 
in einem Graphit:Tiegel Kupfer in Spänen, oder eiferne in 
Feine Stüde zertheilte Nägel zur ftarfen Glühhige, fegt dann 
das Antimon in Stüden zu, und erhält alles einige Zeit im Fluß. 
Diefe Legirung wird nad) dem Ausgießen und Zerfchlagen 
fammt dem noch übrigen Antimon im gehörigen Verhältniffe mit 
dem nöthigen Antheil Blei zum fertigen Schriftzeug verbunden. 
Die Legirung aus Eifen und Antimon führt bei den Schriftgie- 
fern den Namen: Härte, 

Zur Bereitung ded Schriftzeuges felbit, dient ein Keffel von 
gegoffenem Eifen, Schmelz⸗Pfanne genannt, der drei bis 
vier Zentner Metall auf einmal zu faffen im Stande, und in 
einem gewöhnlichen Windofen mit gutem Zug eingemauert ill. 
In ihm wird zuerjt eine Portion des zur ganzen Mifchung be: 
ſtimmten Bleies, nicht nur gefchmolzen, fondern bis zum anfan- 
genden Rothglühen gebraht, dann das Antimon in nußgroße 
Stüfe zerfchlagen zugefegt, wornach, bei fortgefeßter Hitze, 
dasfelbe bald mit dem Blei zufammenfchmelzt, und fich mit ihm 
vereinigt. Man feßt nun das noch übrige Blei zu, und rührt von 
Zeit zu Zeit die Mifchung mit einer eifernen Stange gut durch, 
um eine gleichförmige Verbindung zu bewirfen. Das fo gewonnene 
und im dünnen volitändigen Fluſſe befindliche Schriftzeug kann 
jeßt, zum weiteren Verbrauch, in die Ausfhöpf:-Pfanne 
übertragen werden, wozu man einen großen eifernen Löffel mit 
langem hölzernen Stiel gebraucht. Die befagte Pfanne, ebenfaus 
aus Bußeifen, kommt in verfchiedenen Abänderungen vor, deren 
Man zwei unter die Abbildungen aufgenommen hat. Tafel 409, 
Sigur 17 it die obere, Figur 16 die Seitenanfiht, Figur 18 
der Durchſchnitt nach der Linie ab oder cd von Figur 175 Figur 
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19 nach derfelben Richtung ein anderer Durchfchnitt des einge: 
goffenen Metalle famme dem punftirten Umriß einer ſolchen grö⸗ 
feren Pfanne. Etwas unter dem Rande ee befindet fih im In: 
nern ein mitgegoffenes Leiftenwerf, welches den ganzen hohlen 
Raum in zwölf gleichgroße Fächer, ſämmtlich mit ſchräg gegen 
einander laufenden Wänden, abtheilt. Eben fo viele einzelne Kör— 
per, von der Form niedriger abgejtußter Pyramiden, bildet dann 
auch das eingefchöpfte Metall, vorausgefeht, daß Man, was 
eben nicht nöthig iſt, die ganze Pfanne gefüllt hat. Die Metall: 
tüde hängen dann ſämmtlich unter einander, nach Ausweis der 
Figur 19 zufammen, und zwar dadurch, daß Man noch mehr 
Metall eingießt, als zum Füllen der Abtheilungen allein erfor: 
derlich wäre. Damit dieß möglich werde, und der ganze Guß nad) 
dem Erftarren des Zeuges und dem Umfehren der Pfanne fo lange 
beifammen und ein Ganzes bleibt, als man es nöthig und bequem 
findet, find die vier Außenwände über die Abtheilungen etwas 
erhöht. Durch Zerfchlagen, wobei ein Brechen der Verbindungs- 
ftellen erfolgt, Fann man die Maffe iu einzelne Stücke von der erft- 
bemerften Geſtalt theilen, welche fehr bequem nach Bedürfniß in 
die Pfanne des eigentlichen Schriftgießer-Ofens gebracht, dafelbit 
geſchmolzen zum wirklichen Letternguß fich verbrauchen laſſen. 
Die andere Pfanne, Tafel 407, Figur 19 im Grundriffe, Figur 
20 von der Seite, Figur 21 im Längen-Durchfchnitte, unterfcheiz 
det fi) von der vorigen durch Zugabe eined mitgegoffenen, beim 
Umſtürzen und Aufheben fehr bequemen Handgriffed a, durch die 
längliche Form der Rächer und den Umſtand, daß ihre Wände 
mit dem Boden nicht in fcharfen Eden, jondern ſchwach abgeruns 
det zufammeniloßen, wodurch das Metall fih nicht fo fehr und 
ſcharf anlegt, und leichter herausfällt. Die in einzelne getrennten 
Metallförper wiegen nach der Größe der Pfanne 3 bis 5 Pfund; 
obwohl man bis zu einem gewiffen Grade diefes Gewicht dadurd) 
ändern fann, daß man den Raum über den Abtheilungs:LFeiften 
mehr oder weniger füllt, Statt der Pfannen kann man fich auch) 
der befannten, bei andern Metalle und Schmelzarbeiten üblichen 
ſehr wohlfeilen Schalen aus Graphit:Maffe bedienen, in denen 
man das durch Abkühlen eritarrte feſtgewordene Schriftzeug als 
flahrunde, nad) dem Umfange der Schale größere oder Fleinere 
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Kuchen erhält, welche ſich freilich nicht fo bequem wieder verſchmelzen 
laffen, als die vieredigen gleichförmig:diden Platten der Pfannen. 

Das Schriftzeug, fo lange e8 fehr heiß und im Fluſſe be 
findlih ift, muß man gegen Woffer und Näffe fehr forgfältig in 
Acht nehmen, weil es, im Augenblide der Berührung damit 
erplodirt, fprigt, theilweife umher gejehleudert wird, und bedeu: 
tende Befchädigungen veranlaffen kann. Selbft ein Befchlag von 
Feuchtigkeit, den ein kaltes, ſolches Stück durch Temperatur- Wed: 
fel erhält, würde, wenn man dasfelbe, um ed zum ſchmelzen, in flie 
Bendes Schriftzeug tauchte oder einlegte, ähnliche üble Wirkungen 
bervorbringen. Kalte Metallſtücke ſowohl, ald auch die Pfannen 
felbft, müffen daher jedes Mal, ehe man fie mit dem fließenden 
Schriftzeug in Berührung bringt, forgfältig, um fie zu trodnen, 
bedeutend erwärmt werben. 

Das Blei, als ein, befonders im gefchmolznen Zuftande und 
in Berührung mit der Luft, fehr leicht orydirbares Metall, zeigt 
diefe Eigenfhaft auch in feiner Verbindung mit andern Metallen, 
und alfo auch als Schriftzeug. Es entftebt auf ihm fortwährend 
ein grauer Ueberzug, welcher während des Lettern-Gießens von 
dem flüffigen Metall zeitweife abgenommen werden muß. Diefer 
Abfall, fo wie andere noch ganz metallifche, beſonders Fleinere 
Stückchen, die man nicht wieder in die Gießpfanne zurädbringen 
fann, alte abgenüßte Lettern u. f. w., begreift der Schriftgießer 
unter der Benennung Kräte. Außer dem Oryd und den Schladen 
enthält fie noch einen beträchtlichen Theil ſowohl metallifches Blei 
als auch Antimon, und e8 verlohnt fich daher der Mühe, fie wie 
der zu Gute zu machen. Man thut dieß, fobald eine größere Menge 
beifammen ift, abermals in der Schmelzpfanne, wo die Mafle 
einige Zeit ftarf, aber nicht bis zum Glühen, erhigt wird, Ein 
beträchtliher Theil des noch metallifch gebliebenen Gemenges—, 
feigert fich dabei im gefchmolzenen Zuftande aus, und findet fid 
am Boden der Pfanne, Fleißiges Umrühren, und der Zufab 
einer geringen Menge von Zinn, welche die Leichtflüffigfeit erhöht, 
trägt mit zur Befchleunigung der Arbeit bei. 

Diefes aus der Kräge gewonnene Schriftzeug ift weit beſſet 
und härter ald das, welhem der Abfall feinen Urfprung ver 
danft hatte; ed enthält nämlich Antimon in weit größe rym Der: 
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haͤltniſſe, weil dieſes, nicht ſo ſchnell als das Blei, alſo in ge— 
ringer Quantitaͤt in Oxydation übergegangen iſt. Bei einer neuen 
Bereitung von Schriftzeug gibt es daher einen ſehr fhäßbaren 
Zufaß, der ohne Nachtheil die Beimifchung einer größern Menge 
von Blei ald gewöhnlich verträgt. Aus dem UWeberreft, der im 
Bergleih mit der ganzen oder fertem Kräße, mager genannt 
wird, läßt fich zwar nicht durch Ausfchmeljr#, wohl aber in grö« 
Berer und anhaltenderer Hitze und durch Zufaß von Koblenftaub, 
Gert und Pech, alfo durch eine wirkliche Reduktion, noch ein 
Ansheil von obwohl geringerem Schriftzeug gewinnen. Es ijt 
gut, Die Kräße don beiderlei Art, auch die zweite, welche einem aſch⸗ 
grauen Pulver gleiht, vor der angedeuteten Behandlung mit 
Wailer gut auszuwafhen, weil hierdurch ſalzige und andere 
Stoffe auf eine leichte Weife entfernt werden, welche fonit nur 
ohne Wirfung das Bolum vermehren würden, 

Aufmerffamfeit verdient Die, wie es fcheint erſt in der neuern 
Zeit beobachtete, an alten Schriften oder Typen vielleiht gar 
nicht vorgefommene Orydation, weldde manchmal, und unter bies 
ber noch nicht klar ermittelten Umftänden, und eben fo wenig aus 
mit Gewißheit anzugebenden Gründen eintritt, wenn fie längere 
Zeit, einige Monate z B., ruhig und außer Gebrauch bleiben. 
Es entſteht an ihnen ein weißgrauer ſchwächerer oder ftärferer, 
manchmal ein brauner Ueberzug, welcher ihnen Glanz und Glaͤtte 
nimmt, eudlich feine Züge gauz zerſtört, vertiefte Unebenheiten 
und Gruben hervorbringt, diefe Schriften endlih für den Ges 
brauch gänzlih untauglih macht, und mithin großen Schaden 
verurſachen fann. Es zeigt ſich dieſes Oxyd unter noch nicht ganz 
befannten Verhaltniſſen, die man jedoch genau wiffen follte, um das 
Uebel zu vermeiden oder Hülfe dagegen zu finden. Vermuthungen 
über die Urfache find bereitö mehrere aufgeftellt; fie befriedigen 
aber nicht volfommen, und höchſt wahrfcheinlich wirfen mehrere 
und don einander verfchiedene zu gleicher Zeit. 

Das Blei in feinem metallifhen Zuftande und den Legiruns 
gen, wo ed den Hauptbeſtandtheil ausmacht oder in größerer 
Menge vorhanden ift, verliert fehr bald den Glan; und erhält den 
weißgrauen Befchlag unter der Einwirfung von Näffe, feuchter 


Luft, fcharfer Shiffigfeiten und Dünfte. Das Antimon ifl zwar 
Techno. Encytlop. XVI, Bd. 29 
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unter ähnlichen Umſtaͤnden ziemlich unempfindlich, deſto mehr aber 
wieder der in demfelben ald Verunreinigung fehr oft enshaltene 
Arfenit, welcher der Orydation nad) ungleih mehr als Blei un: 
terliegt. Daber wird Blei, der Erfparniß wegen, wie e8 in neue 
rer Zeit häufig gefchieht, im Uebermaß dem Schriftzeug zugefeßt, 
fo wie unreines arſenikhaltiges Antımon wohl jene nachtheilige 
Umänderung der Lelkdern in vielen Fällen hervorrufen. Aber ſelbſt 
bei gutem Schriftzeug ift Aufbewahrung der Lettern im Trodnen 
und Ausfhluß aller Beuchtigfeit dabei, forgfältig zu empfehlen. 
‚ Rettern, welche man nad dem Wafchen einer im Gebrauch gewe: 
fenen Form, welches mir Hiülfe feharfer auge vorgenommen wird, 
nicht fleißig mit reinem Waffer abipült, auswaͤſcht und vollfom: 
men trocdnet, muͤſſen fih bei der Aufbewahrung nothwendig 
orpdiren. Ferner üt, und zwar mit Recht, gegen längere Berüh: 
rung mit Eichenholz (etwa in Schriftfäften, oder auf Brettern 
aus demfelben , befonders fo lange fie noch friſch und micht völlig 
ausgetrocnet find) gewarnt, weil die Gallusfäure in demfelben 
auf alle leicht orpdirbaren Metalle nachtheilig in der gedachten 
Beziehung einwirkt. Alle diefe Umftände find gewiß höchit ſchad⸗ 
li, und mit Vorficht fo viel ald möglich zu vermeiden. Allein 
fie erflären die Sache doch noch nicht zur Genüge, denn es ſtehen 
noch andere Thatfachen im Wege und erregen beachtenswerthe 
Zweifel. Profeffor Dr. Heeren in Hannover hat zwei Arten 
von Typen unterfucht, welche durch längere Zeit an einerlei Ort 
gelegen, die eine orydirt, die andere aber gut geblieben war, und 
on denen die chemifche Analyfe fehr mahe diefelben Verhältniſſe 
ihrer Beftandtheile auswies. Aehnliche Erfahrungen an Schriften 
aus derfelben Maffe gegoffen, aber von verſchiedenem Verhalten 
beim Enftehen der Oxyd⸗Kruſte, fennt man noch mehrere. So 
wenig ſich demnach der Grund der Oxydation von dem Verhält: 
niſſe der Beitandtheile allein ableiten, ſich aber eine derartige 
Einwirkung nicht gang abläugnen läßt, und befonders Arfenif 
und Bleiübermaß oft die Schuld tragen wird: eben fo wenig aber 
fommt eine Vernadhläffigung bei und nach dem Wafchen und die 
Art der Aufbewahrung allein in Betrachtung, obwohl auch die hier: 
durch entjtehende Gefahr und ſchädliche Folge faum audbleiben 
kan. Aber ed zeigen fich oft unter derfelben Portion, auf gleiche 
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Art gewafchener Lettern, eine Partie unangeriffen, eine andere 
dagegen oxydirt. Man hat die Vermuthung aufgeftellt, daß die 
beim Schmelzen und Gießen des Zeuges angewendete Hitze, welche 
befonders bei den fogenannten „ſchwer fallenden“ oder ſchwer 
fi rein ausgießenden Buchſtaben, wie i, ä, ö, ü,u. ſ. w. oft bie 
nahe zum Glühen gefteigert wird, wobei ein Theil des Antimond 
fich verflüchtigt und das WVerhältniß der Beſtandtheile fich ändert, 
die Orydation begünftige. Profeſſor Heeren theilt diefe Meinung, 
aber auf Grundlage anderer Erklärung, weil der Berluft an 
Antimon durch Ueberhigung nicht fo bedeutend fein kann, um 
eine fo entfhieden auffallende Wirkung hervorzubringen. Er 
deutet darauf hin, dag das ſehr erhitzte Metall in der längeren 
Zeit, die es zur Abfühlung braucht, auch beffere Gelegenheit fin- 
det in feinen Feinften Theilchen zu Fryftallifiren, daß fich aber 
Proftallifirtes Blei leichter orydirt, ald anderes, weßwegen man 
in der Bleiweißfabrifation nur gegoffene, nicht aber gewalzte 
Platten anwende. Freilich läßt ſich gegen dieſe letztere, aus der | 
Analogie hergeleitete Erklärung noch dad Bedenfen erheben, daß 
im angeführten Beifpiele nicht das Kryſtallgefüge, fondern der 
Mangel der glattgedrüdten Oberfläche den Worzug der gegoffenen 
Platten begründen möchte, 

&o viel ift far, daß zur Aufhellung diefes, für den prak⸗ 
tifhen Buchdruder fehr wichtigen Gegenftandes , noch weitere 
Beobachtungen und Verfuche nöthig fein werden. Den oben ans» 
gegebenen muthmaßlichen Urfachen des befprochenen, mitunter 
faſt zufällig eintcetenden unangenehmen Ereigniffes, glaube ich 
überdieß noch eine ganz verfchiedene beifügen zu müſſen. Es iſt 
jur Genüge befannt, daß manche Perfonen fait immer feuchte 
Singer und einen fo ſcharfen Schweiß haben, daß von ihnen be: 
rührte blanfe Stahl» und Eifenftüde ſchnell roften, leicht orys 
dirbare Metalleaber Fleden erhalten. Das Blei und Legirungen 
in denen es vorwaltet, find offenbar für die Orydation fehr 
empfänglich, und die Lettern gehen fowohl bei der Verfertigung, 
ald auch beim Segen und beim Ablegen (dem Auseinandernehs 
men des gebrauchten Satzes) einzeln und oft, unmittelbar durch 
die Hände. Es fönnte hierdurch fehr wohl die baldige Orydation 
vermittelt werden, und diefe Annahme würde auch den Umſtand 
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völlig erklaͤren, daß die Oxydation oft wie durch Zufall, ohne ges 
nau audzumittelnte Urfache erfcheint; fehr natürlich, weil nicht 
die Hände aller Perfonen die obangedeutete üble Eigenfhaft 
baben. 

Ein fiberes Mittel zur Verhinderung der Lettern⸗Oxydation 
ift zwar bisher nicht befanntz doch würde ich rathen, die gut 
gereinigten und getrodneten Lettern, wenigiten® auf der Bildfläche, 
mit feinem Olivenöl zu überziehen. Das Del müßte mit einem 
. weichen Bürfichen aus Ziegenhaar und zwar fehr dünn eingerieben 
werden, würde fo beim fünftigen Gebrauch der Lettern felbit ohne 
vorhergehende Reinigung gar feinen Machtheil bringen , dagegen 
aber die Einwirfung von Feuchtigkeit und allen fhadlichen Dün— 
ften gewiß abhalten. Mur nah langer Zeit, einem Jahre oder 
darüben müßte man das Del wieder wegfchaffen und durch neues 
erfeßen, weil fonjt allerdings zu beforgen wäre, daß das alte, 
ranzig geworden und zerfeßt, ſelbſt die Rettern angreifen könnte. 
Die in der WVerfzeugfanmlung des k. k. pol. Inftitutes vorhan 
denen Typen, Einfajfungen, Stereotyps Platten u. f. w. (aud 
Gegenflände aus blanfem Stahl, Eifen, Meffing u. f. w.) find 
mit diefem Mittel durch viele Jahre unverändert erhalten worden. 

Da bisher vom Material zu din Lettern und deffen Zufam: 
menfjeßung die Rede war, fo folgt fehon hieraus, in Verbindung 
mit der Bezeichnung „Schriftgießerei““ die Nothiwendigfeit, au 
jener, theilweife nur Verfuche gebliebenen Verfahrungsweifen zu 
gedenfen, durch welche man Lettern, wenn auch nicht immer zum 
Dienfte der Typographie, aus anderen metalliiben Stoffen, und 
mit vom Gewöhnlichen verfihiedenen Mitteln angefertigt hat. 

Eine andere, härtere, dauerhaftere und nicht zu theure 
Miſchung ftatt der aus Blei und Antimon für Drudskertern auf 
zuſinden, wäre allerdingd ein wichtiger Fortſchritt, und man 
Bennt einige Verfuche hierzu. Ein Herr Eolfon zu Clermont in 
Frankreich hat Lettern gelieferte von folcher Härte, daß fie ohne 
Schaden zu leiden fi in Kupfer einfchlagen laſſen. Sie bejtehen 
wahrfcheinlih aus Zinn und Zink, haben aber keine glatten Flaͤ⸗ 
chen, und follen beim Guſſe dem Gießinſtrumente fehr nachtheilig 
werden. Es ift nit befannt, ob der Erfinder fein Vorhaben, 
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fie zu verbejfern, mit Erfolg ausgeführt hat. Eines beifer gelun- 
genen Verſuches wird weiter unten gedacht. 

Zahlen und Buchſtaben aus Meffing, zunächit zum Gebraud) 
für Buchbinder, deren im Ill. Bde. dieſes Werkes 8. 240 gedacht 
wurde, hat man ſchon längſt; es ift jedoch nur der Körper gegofs 
fen, die Zeichen auf ihm aber aus freier Hand gefchnitten oder 
gravirt. Sie fönnen nicht völlig durch Die Zeuglettern erfeßt 
werden, weil diefe, beſonders da fie zum Vergolden heiß fein 
müſſen, zu bald fich abjtumpfen und unbrauchbar werden. Früher 
bat man nur größere aus Meffing angewendet, ihr Gebrauch hat 
fih aber in neuerer Zeit fehr vermehrt, und erſtreckt fich auch auf 
die Fleineren, welchen man dieſelbe ftäbchenartige Geſtalt gibt, wie 
denen aus Schriftzeug, um fie in gleicher Art, nämlich im Buch: 
binders-Schriftfaften (Bd. IH. &. 240) zu brauchen. Bei häufiger 
Nachfrage um ſolche Fleinere Meifinglertern, werden fie jeßt 
(famme den Schriftzeichen) nach recht fcharfen Modellen in Sand 
gegoſſen und durch Machfchneivden vollendet. Wenn man die Kos 
ften der Vorarbeiten nicht ſcheut, fo laffen fich mit den befannten 
Mitteln die Stäbchen aus Meffing oder Kupfer fo wie Draht 
sieben 5 denn man bat zu anderem, obwohl feltenem Gebraudy, 
bereits vierfantigen Draht fogar aus Stahl (zu vergleichen meh⸗ 
rere Stellen im Artifel Draht, Bd. IV. S. 141 u. f.) Die Zeichen 
auf die fo erhaltenen Stäbchen können, befonders leicht wenn fie 
aus Meffing find, gravirt, auf den fupfernen aber, nad einem 
Projefte neuefter Zeit, unter VWorausfegung , daß Man die Außlas 
gen für die vertieften Stahlftanzen nicht zu fcheuen hat, fogar . 
ohne große Schwierigfeit audgeprägt werden. 

Wichtig und fehr empfehlenswerth find die Schriften, welche 
®. Zeller in Wien liefert. Sie beftehen aus einer rörhlichen, 
wahrſcheinlich dem Glocken oder Kanonenmetall ähnlihen Metalls 
Kompofition, und find, wie der Augenfchein lehrt, gegoifen. Sie 
haben eine außerordentliche und fo große Härte, daß fie fich nicht 
nur in jede Holzgattung ohne allen Schaden, fondern auch in 
Meifing, Kupfer, ja fogar in Eifen, ohne ftumpf zu werden, meh: 
rere Mahle einfchlagen laffen. Die [hwächften fpringen freilich 
dabei öfters ab. Sie haben daher einen hohen Grad der 
Brauchbarfeit für Scalen, Maßſtäbe und dergleichen, wo fie die 
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ungemein theureren Stahlſtempel volllommen erſetzen. Kür die 
Typographie, einzelne ſeltene Fälle etwa ausgenommen, kommen 
ſie, wenigſtens gegenwärtig noch, zu hoch. Bei den Buchbindern 
aber haben fie durch Schärfe, Reinheit und Dauerhaftigkeit den 
verdienten Beifall, und fchon eine audgebreitete Verwendung 
erhalten. 

Die Benennung Schriftgießerei geitattet ferner die beiläu- 
fige Erwähnung jener Metall» Buchitaben, welche ohne eigent- 
lichen hohen Körper jegt zu Auffchriften, Firmenſchildern u. f. 
w. von '), Zoll bis 2 Fuß Länge und noch darüber häufig vor: 
fommen. &ie find meiltend und zwar hohl aus Schriftzeug, 
bleihältigen Zinn, Zinf, Meffing gegojlen, und werden vergol: 
det, verfilbert, bronzirt, in verfchiedenen Karben lafırt. Das 
Gießen gefchieht in feinem Band nad) hölzernen oder metallenen 
Modellen; die Befeltigung auf den hölzernen Tafeln, durch dop- 
pelte, auf deren Hinterfeite umgebogene Eifendrähte oder, eben 
dafelbit, mit vorgelegten Muttern verfehenen Spindeln. Diefe 
fo wie die Drähte werden vor dem Guſſe ın die Form eingelegt, 
wo fie mit Metall umflojfen, dann von felbit feithalten, oder aber 
auch auf der inneren hohlen Flaͤche der Buchftaben angelöthet. 
Man bat fie audy aus Meffing« oder Zinf: ja fogar Eifenbled 
gepreßt, überdieß aus Porzellan oder Steingut, welche aber 
fämmtlidy gar nicht mehr hieher gehören. 

Die Schrif zießerei, über welche der —— Artikel 
»Stempelſchneidekunſt« ſchon überſichtlich manche ſchätzbare An 
deutung enthält, kann, wie ſchon geſagt, als ein Theil, oder 
wenn man lieber will, als nöthige Vorarbeit zur eigeutlichen 
Typographie betrachtet werden. &ie gehört, allgemein genom⸗ 
men, zu jener Art des Metallgufles, bei weldyer man fich bleibender 
oder folher Formen bedient, in welchen eine fehr große Anzahl 
von Güſſen gemacht werden können, und fie ſteht bierin der 
Zinngießerei am naͤchſten. Das Schriftzeug, welches lange vor 
dem Glühen, alfo mit Meffing, Silber, Zinf, Gold u. f. w. 
verglichen, bei geringer Hige in Fluß kommt, eignet ſich für 
Formen der eritbezeichneten Art vollkommen, weil dabei feine Ge 
fahr eintritt, daß fie durch die ofte Berührung mit dem gefhmol« 
jenen Metall Schaden leiden, oder gar zerflört werden fönnten. 
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Vor der weiteren Auseinanderſetzung erſcheint es jedoch 
unerlaͤßlich, einige Betrachtungen über das Weſentliche oder das 
Prinzip dieſer Formen (Gießinſtrumente genannt) vorauszu 
ſchicken, ohne einſtweilen in's Einzelne und die ſpezielle wirk: 
lihe Beſchaffenheit und praftifche Ausführung einzugehen , und 
fogar ohne Rückſicht auf die Kunftausdrüde, welche für Die 
Theile einer ſolchen Form üblich find; nur wird als befannt vor: 
ausgefept, daß die zu gießenden Tppen oder Lettern rechtiwint: 
lige Stäbchen find, auf deren (beim Adruck oberen, beim Guife 
unteren) Släche das Zeichen (Buchſtabe, Zahl u. f. w.) erhöht 
und verkehrt fich befindet. 

Man denke fid die zwei, Figur 49, Tafel 887 von oben 
erfcheinenden Winfelfiüfe A, B fo hoch, als das Stäbchen 
der fünftigen Letter, den erhöhten Buchitab abgerechnet, werden 
fol: fo ſtellt der innere Abitand oder die rechtwinklig vieredige 
Deffnung zwifchen AB den Giefraum oder die Höhlung für das 
Stäbchen vor, und AB die beiden Haupttheile oder Hälften der 
Form (oder ded Siefinftrumentes). Da das Stäbchen die ganze 
Höhe von AB erhalten muß, fo it noch oben ein trichterartiger 
Auffag, um das Metall in den erwähnten Raum zu leiten, oder 
der Einguß nothwendig, der jegt wohl erwähnt werden mußte, 
aber fonft nicht weiter beachtet werben fol. Die Form bedarf 
aber auch noch eines Bodens, oder des Stüdes, welches unten 
die Vertiefung mit dem Letrernbilde enthält. Mach diefer feiner 
Beitimmung erfcheint der Boden, in der Kunſtſprache die Mater 
oder Matrize genannt, ald der unentbebrlichite uud wichtigfte 
Beſtandtheil der ganzen Form. Die Matrize ift ein überall recht: 
wınflig abgerichteted Metalltäbhen, damit es fi durch die 
Hitze nicht wirft, von hinreihender Dide; fie liegt in der Form 
nach der Richtung von A nad B, und das in ihr vertiefte (micht 
aber verfehrte) Bild fteht gegen die vier Wände des Gießraumes 
fo, daß dasfelbe auf dem Stäbchen nad) dem Guß die richtige 
Lage erhält. Alle Matrizen der nämlichen Schrift müffen für 
diefelbe Form (dasfelbe Bießinfteument) fih eignen, obwohl fie, 
nach der Natur der Buchſtaben, nicht einerlei Breite Haben fönnen. 
Aund B, Fig. 49 laſſen fich eben deßhalb weiter aus einander 
oder näher zufammenfchieben, wodurch fich die Breite, aber nicht 
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die Höhe ded Gießraumes (indem legtere den Kegel der Schrift 
befiimmt) ändert. Um unten gut anzufchließen und wirklich 
den Boden des Gießraumes zu bilden, muß die Matrige jedes: 
mal breiter feyn, als der legtere, auch breiter als der Buchitab 
ſelbſt, damit zu beiden Seiten deffelben der faft immer nörhige 
freie Raum, oder das fogenannte Weiß übrig bleibt. Diefen An: 
fihten zu Folge, ftellt fich daher die Letternform, überhaupt ges 
nommen als dreitheilig, nämlich aus zwei Hälften A, B und 
dem Bodeu beftehend, dar. Ueber die bei der wirklichen Ausfüb- 
rung nothwendigen Beftandtheile, ferner den Einguß, endlich 
die zur Erhaltung der Mater in ihrer gehörigen Rage, ihrer ric- 
tigen und ficheren Anbringungsart, fo wie über noch andere jur 
Konftruftion des Ganzen erforderlichen Stücke, wodurd das 
Snftrument aber unvermeidlich fomplizirt wird, gibt die Folge 
gehörige Aufflärung. — Auf den Kupfertafeln finden fich meh: 
rere fertige Matrizen einzeln abgebildet, und zwar Tafel 386, 
Big. 43, Tafel 887, Big. 17, 47, 48, Tafel 411, Big. 31, 32, 
83, 34, auf welche hinzuweifen, zur beifern Erläuterung des 
eben Gefagten vielleicht mit beitragen kann. 

Durch die Wichtigkeit der Matrizen begründet fich die bier 
beobachtete Eintheilung, nach welcher die Schriftgießerei im zwei, 
wenn ſchon ungleich große Hälften zerfällt. Die erſte, kleinere 
behandelt die Herftellung der Matrizen, die zweite aber die Ver: 
fertigung der fämmtlichen Beftandtheile einer Buchdrudferform, 
alfo das eigentlihe Schriftgiegen mit Einfhluß der Neben: und 
Macharbeiten. 


A. Die Matern oder Matrizen. | 
Es ift hier zu erörte.n: die Verfertigung der Matrizen 
überhaupt, und zwar fowohl nach älterer ald nach neuerer Weile, 
und dann die Vollendung oder das fogenannte Juftiren der: 
felben. 


a) Verfertigung der Matrizen. 
Mit einer einzigen, höchft feltenen, fpäter zu erwähnenden 
Ausnahme, fegt die Herftellung jeder Matrize ein fcharfes, er 
höhtes und verfehrtes Original voraus, deſſen getreued, ver: 
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tieftes, aber wieder entgegengefeßtes oder rechtes Abbild die Ober: 
fläche der Matrize darftellen fol. Das Material, aus dem dieſes 
Mujter befteht, deffen Kopie die Matrize liefert, kann verfchieden 
fenn, und fommt einftweilen nicht in Betrachtung Es gibt in der 
Prarid, wie fchon bemerft wurde, zwei verfchiedene Methoden, 
fich die Matrizen zu verfchaffen, naͤmlich die ältere, welche noch 
vor einigen Jahren die einzige war, und eine neuere, welche ſich 
immer mehr verbreitet, weil fie, obwohl nicht immer anwendbar, 
leichter und wohlfeiler ift, ohne daß jedoch die erfte ganz aufhö- 
ren Rönnte, fondern beide gegenwärtig neben einander fortbe: 
ſtehen. 
1. Nach aͤlterer Art. 

Die beſten, dauerhafteſten Matrizen beſtehen aus maſſiven 
Kupferſtücken, in deren jedes ein Stahlſtempel (die Patrize) zur 
nöthigen Tiefe eingeſchlagen wird. Ueber die Verfertigung 
dieſer Schriftſtempel, ſo wie insbeſondere über das Härten und 
Nachlaſſen derſelben, gibt der vorige Artikel umſtaͤndliche und 
genügende Auskunft. Die Stäbchen werden aus möglichſt reinem, 
zäben Kupfer vorläufig gefchmiedet, und zwar bleiben fie, des 
fünftigen genauen Abrichtens wegen, nad allen Dimenfionen 
etwas größer. Es ift gut, fie nach dem Schmieden nochmal 
mäßig auszuglühen und langfam erfalten zu laffen, damit 
fie recht weich werden. Auf der Flaͤche, wohin der Buchftabe 
fommen foll, müffen fie rein abgezogen werden, theild um dieſe 
Stelle auf Auffegen der Stempel eben zu erhalten, theild um das 
durch die Hige und die Einwirfung der äußern Luft entitandene 
Oxyd, weldes öfters als eine ziemlich ftarfe braunrothe Aruite 
erfcheint, zu befeitigen. Das Einfchlagen des gebörig aufgefegten 
Stempels geſchieht in der Negel aus freier Hand mit einem ger 
wöhnlihen Hammer von entfprechender Größe, während das 
Kupfer auf einer harten unnachgiebigen Unterlage (einem vier: 
edigen Amboß oder Schlagitod) rubt. Mehrere fehr fchäßbare 
Angaben über diefe Operation enthält der vorhergehende Artikel, 
S. 424, 425. Bei Fleinen Stenipelm geht die Arbeit mit gehös 
riger Uekung leicht von Statten, große aber verurfachen Schwier 
rigfeiten, für diefe fann man ſich eines Ballwerfes (m. f. über 
diefe Mafchinen, Bd. 11., S. 300 u.f.) bedienen, um dienöthige 
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Kraft hervorzubringen. Wie weit der Stempel eindringen fol, 
hängt freilich zunächft von der Größe der Schrift ab; doch ift Die 
Tiefe immer verhältnißmäßig nicht unbedeutend, und muß mehr 
betragen, als ed für den Fünftigen Abguß allein nothwendig 
wäre. Gründe dafür find folgende. Die an der fertigen Ma— 
trige bleibende Tiefe des Eindrudes (Abfchlages) gehört offen: 
bar bei der gegojjenen Letter mit zu deren ganzen Höhe. Dieie 
ober muß bei allen Lettern (wenigitend ein und derfelben Schrift) 
genau glei feygn. Da ed unmöglich ijt, diefe Tiefe fogleich beim 
Einfhlagen genau zu treffen, und fie vielmehr erft beim Abrich« 
ten oder Juftiren durch fpäter ausführlicher anzugebende Mittel 
unterfucht, und dadurch erhalten werden muß, daß man von der 
Matrizenoberfläche fo viel ald nöthig wegnimmt, folglich die urs 
fprüngliche Tiefe vermindert; fo muß legtere nothwendig größer 
feyn, um alle zufammengehörigen Matrizen in diefer Beziehung 
übereinftimmend zu erhalten. Hiezu fommt noch, daß durch das 
gewaltfame Einfchlagen der Patrize dad Kupfer neben derfelben 
aufgetrieben, ja fogar bei großen Stempeln das ganze Stäbchen 
ſich krümmt und deifen obere Fläche uneben wird. Diefe Diffe: 
renzen lajjen fi) aber auch nur wieder durch Bearbeitung der 
Dberflähe und hiemit meiftens abnehmende Tiefe des Abſchlages 
eutfernen. Die Tiefe, welche man legtern unmittelbar durch den 
Stempel zu geben hat, beträgt fait nıe weniger als eine Linie, 
bei großen Schriften aber bei Y, ZoU und ſelbſt noch darüber, 
Hieraus erhellt zugleih, daß die Kupferflängelhen, was ihre 
Dide betrifft, gleichfalls im Verhaͤltniß zur Größe der Schrift 
eben und mit legterer zunehmen müſſe. Weniger Verfchieden- 
beit findet fich in der Länge der Stäbchen, welche beiläufig 1’, 
beträgt, oft aber auch vermehrt werden muß. Naͤheres erhellt 
aus der Vergleihung der obaugeführten Abbildungen fertiger 
Matrizen für Schriften von verfchiedener Art. 

Hier dürfte ed anpaſſend feyn, das artige Verfahren anzugeben, 
wie man fupferne Matrizen ohne alle Originalien, alfo ohne Patri- 
zen irgend einer-Art, erhalten fann. Es ift Jedoch nur für große 
Lettern etwa von 1%, Zoll Höhe und darüber anwendbar , und 
verlangt mühfame und gefchicfte Ausführung. Es wird die Ober- 
fläche eines Kupferftüdes gerade und blanf abgezogen. Dann 
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verfchafft man fi ein gleichgroßes Stück Kupferblech, fo Did 
als es die fonitige Tiefe eines gewöhnlichen Abfchlages verlangt. 
Diejes Blech muß auf beiden Seiten ebenfalls glatt abgerichtet 
und überall genau glei did feyn. Es wird ferner nad einer 
Borzeihnung und nad) dem Umrijfe der Letter gan; und fo durch— 
brochen, daß dıe fämmtlichen Wände oder Begrenzungen der Deff: 
nung von oben nad unten etwas fhief geneigt, oder einwärts 
laufen. Diefe Blechplatte auf das Kupferftüd gelegt, und mit 
einigen Mieten befeftigt, läßt von der Oberfläche des legteren nur 
deu Buchitab fehen, die Matrize ift fertig und erfegt völlig einen 
wirklichen Abſchlag. Wo fich innerhalb der Buchftaben abgefon: 
dert gefchlojf:ne Räume finden, wie z. B. amB, D, O, Ru. ſ. 
w., müjlen für diefe befondere Blehitüde jugerichtet und eben— 
falld am die gehörige Stelle feitgenietet werden. Die Ausfühs 
rung wird mühſamer, je Kleiner die Schrift ift; bei Fraktur aber, 
der vielen gefchlungenen Züge wegen, fait unthunlid. Statt 
Aupfer ift es bequemer Meiling zu nehmen, weil diefes ſich beiler 
und fchärfer feilen läßt, und dasfelbe leiftet. Wei diefer Veran— 
laſſung fönnte man wohl fragen, warum man die Matrizen über: 
haupt allgemein aus Kupfer und nicht au aus Meſſing verfer- 
tigt? Der einzige Grund fcheint wohl die weit größere Härte des 
legtern, und das fchwierigere Einfchlagen der Patrizen oder tem: 
pel zu fegn, welche dabei weit öfter Schaden leiden oder ausbres 
hen würden. 

Matrizen aus weichen Metall ftatt der fupfernen haben 
nach der Natur der Sache nie die Dauer der legteren, aber man 
muß doch in mehreren Fällen zu ihnen Zufluht nehmen. Denn 
Stempel oder Patrizen für große Schriften und Verzierungen in 
Stahl zu fchneiden machte zu große Auslagen; auch dad Ein» 
fhlagen derfelben in Kupfer, wegen der dazu nöthigen Kraft 
und ded Schadens, den fie durch Außbrechen dabei: fehr oft leiden, 
fegt ihrem Gebrauche nicht zu befeitigende Hindernijfe entgegen. 
Schriften und Typen überhaupt, von der angedeuteten Befchaffen» 
heit werden daher in Meifing oder Holz gefchnitten , ja fogar an 
ihrer Stelle ſchon gegojfene aus Schriftzeug oder leichtflüffigen 
Metallmifhungen zur Hervorbringung von Matrizen aus wei: 
heren Metallen bemügt. 
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Zunaͤchſt find ſolche aus Blei zu erwähnen. Man verſchafft 
fi) von demfelben, und zwar weichfter und reinfter Sorte, durd 
Biegen vierfantige Stüde von ähnlichen Dimenfionen wie die 
fupfernen, nur etwas dicker. In diefe laſſen fich meſſingene 
Stempel ohne allen Anitand einfhlagen; aber auch, mit einiger 
BVorficht, Typen aus Schriftzeug, voraudgefept, daß fie nicht 
zu feine freiftehende Züge haben. Solche verdrüden fich Leicht, 
verlieren beim Einfchlagen die fcharfen Kanten, und geben un: 
vollfommene Abſchlaͤge. Man erhält fie endlich rein, wenn man 
mehrere gegojfene Eremplare derfelben Art für ein und diefelbe 
Matrize in Anwendung bringt, und für jede zwei, drei oder 
mehrere gegoilene Lettern aufopfert, welche bei diefer Operation 
deßhalb verloren geben, weil fie fi abftumpfen und zum Drucken 
nicht mehr tauglich bleiben. Die Lettern werden beffer gefchont, 
wenn man dad Bleivor dem Einfchlagen foviel erhigt, daß e® mit 
naſſem Finger berührt, zifcht. Das Blei fol dadurch noch etwas 
weicher und nacdhgiebiger werden. Uebrigens hat man Bleima— 
trizen nie.gerne, weil fie fich ſchwer abrichten oder juftiren laifen. 
Die Späne vom Blei fegen ſich in die Zwifchenrdume: der Zeilen, 
verftopfen diefelben und machen fie fehr bald fo unbrauchbar, 
daß die Feile, ſtatt anzugreifen, ohne Wirkung über die Blei: 
fläche weggleitet. Mittel dieſes Uebel zu verringern, find die 
Anwendung einhiebiger und grober Feilen, und der Kunitgriff, 
daß man das Blei fowohl als die Zeile beftändig mit Waſſer 
benegt. 

Eigentlihes Einfhlagen in Blei ift überdieß bei Molje 
fhnitten und feinen abgeflärfchten Verzierungen nicht mehr aus» 
führbar. Es laſſen fich aber auch von ihnen Kopien, und zwar 
in Schriftzeug und andern leichtflüjfigen Legirungen durch wirt: 
liches Abflatfchen,, oder ein diefem nahe fommendes Eindrücken 
erhalten, welche Kopien, wenn auch nicht gerade ald Matrizen 
zum regelmäßigen Guß, doc zum AbMlarfchen verwendbar, ein 
fehr ſchaͤtzbares Mittel zur Vervielfältigung darbieten. Das 
Verfahren, um Holzfchnitte zu diefem Behufe in Schriftmaife 
abzuformen, ift ſchon im vorigen Artifel, S. 425 — 482 mit 
Angabe fehr ſchaͤtzbarer praftifcher Vortheile und Handgriffe aus: 
einander gefegt; eben dafelbft auch die Beſchaffenheit und der 
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Gebrauch der ſogenannten Clichir⸗Maſchinen angedeutet, über 
welche man ſich vorbehaͤlt das Nähere im Verlaufe gegenwaͤrtiger 
Darſtellung beizubringen. 


2. Galvanoplaſtiſche Matrizen. 


In der neueſten Zeit gibt die Galvanoplaſt ik ein vor« 
treffliches Mittel Kupfermatrizen zu erhalten und zwar ohne 
Stahlſtempel, ſondern bloß als Kopien gewöhnlicher gegoſſener, 
oder durch Abflatfchen hervorgebrachter Typen jeder Art. Noch 
mehr, es ſind ſogar Holzſchnitte und Originale aus faſt jedem 
Materiale, wenn fie einer eigenen Vorbereitung unterzogen wer: 
den, zu denfelben Behufe anwendbar, mithin auf diefem Wege 
für die Typographie fehr große und vorher ungeahnte Mor» 
theile erreicht. Die Wichtigkeit diefes Kortfchrittes verlangt eine 
ausführliche Erörterung, wobei man ſich jedoch, foviel als mög» 
lich und zunähft nur auf das befchränfen wird, was eigentlich 
die Schriftgießerei angeht, denn für die willenfchaftliche Betrach« 
tung dieſes Gegenftandes, über welchen man faft in allen neueren 
Handbüchern der Phyſik und Chemie die nöthigen Erklärungen 
findet, wäre hier nicht der paſſende Ort. 

Das Verfahren beſteht im Allgemeinen darin, daß dur 
die Wirkung der Elektrizität, oder, wie man fich auszudrücken 
pflegt, durch den eleftrifhen Strom, aus einer Auflöfung von 
‘Aupfervitriol (blauer oder cyprifcher Vitriol, oder fehwefelfaures 
Kupfer) das Metall ausgefchieden, und auf den abzuformenden 
Gegenſtand als ein zufammenhängender, fompafter Ueberzug ab: 
gelagert wird. Die näheren Bedingungen des Gelingens Diefer 
Dperation, welche einen eigenen Apparat, eine befondere Be— 
fchaffenheit oder Zubereitung des zu kopirenden Driginales, 
Heinlichkeit der Behandlung und manche Handgriffe und Vor: 
ſichten verlangt , müjfen noch ausführlich befprochen werden. 

Die Salvanoplaftif liefert unter allen biöher befannten Mes 
thoden die getreueiten, fchärfiten uud bis ins Fleinfte Detail voll« 
fommenen Kopien, welche wieder, auf demfelben Wege, fo oft 
als nöthig als Originale gebraucht werden koͤnnen. Ein eins 
faches überzeugendes Beifpiel von der Genauigkeit der Uebertra⸗ 
gung mag hier Plag finden. Ed wurde eine blank gefchliffene 
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und polirte Kupferplatte benuͤtzt, um von ihr durch das galva⸗ 
noplaſtiſche Verfahren eine ähnliche zu erhalten. Auf der eriien 
waren (gleichviel zu weichem Behufe) einige feine ſich freuzende 
Linien mit Bleiftift gezogen, welche fämmtlich auf der neu ent: 
ftandenen Kopie wieder ganz deutlich ſich zeigten, zum Beweiſe, 
mit welch hohem Grade von Genauigkeit felbft die unbedeutend: 
ftien Erhöhungen bder Vertiefungen fich übertragen laſſen; fo 
daß in diefer Hinficht, felbft bei oftmaliger Webertragung, nichts 
gu wuͤnſchen übrig bleibt. 

Als Formen oder Originale zur galvanifchen Ablagerung 
von Kupfer eignen fich die meiften gewöhnlich technifch verarbeis 
teten Metalle und ihre Legirungen; jedoch nicht Eifen, Zinf und 
folche Verbindungen, in denen fie den vorherrfchenden Beftand- 
theil ausmachen. Auch auf Zinn allein geht die Kupfer-Ablage- 
zung nicht gut von Starten. Kupfer felbit und Blei, Platin, 
Gold, Silber geben vortrefflihe Modelle, eben fo das Schrift: 
zeug, mit dem wir ed hier zunächit zu thun haben, ferner bie, 
Abklatſche aus leichtfluͤſſſgen Metallmifchungen, in welchen gleiche 
falls das Blei einen großen Theil ausmacht. Auch Meſſing if 
gut braudbar, überhaupt, mit den obigen Ausnahmen, alle 
Stoffe, welche vollfommene Leiter der Eleftrizität find. Wieman 
die Oberflähe audh von Vichtleitern brauchbar machen kann, 
fommt fpäter vor. 

Man erinnere fih, daß es fich zunaͤchſt um die Befchreis 
bung des Verfahrens handelt, von Lettern und Verzierungen 
auf gewöhnlichem Wege verfertigt, galvanoplaltifche Kupferma⸗ 
frizen zu gewinnen. Die Typen brauchen hierzu nicht mehr ganz 
neu und blanf zu feyn, eim bloßes Anlaufen, jedoch ohne eigent- 
liche Orydation ijt fein Hinderniß diefer Bebraudysart, ſondern 
fogar raͤthlich, allen ohne Ausnahme, auf der Bildfeite einen, 
obwohl fehr dünnen Ueberzug von feinen Del zu geben. Er darf 
nur fo viel betragen, daß die Züge eben fett werden, ohne daß 
man dad Del mit dem Auge unterfcheiden fann. Beider Sicher, 
heit und Schärfe, mit welcher das Kupfer fih auf der ganzen 
Flaͤche ablagert, erleichtert jene Worfiht die Trennung des 
Kupferd von der Type, wobei es fonft ohne Befchädigung eines 
oder des andern nicht Teiche abgeht. Lettern, deren erhabenes 


Galvanoplaftifche Matrizen. 163 


Bild mit faft fenfrechten, oder doch wenig auswärts fchrägen 
Wänden mit dem Lettern » Körper verbunden find, bringt man 
wegen des feiten Anlegens der Kupferfrufte gar nicht mehr von 
derfelben los; man muß folche Lettern aufopfern und heraus— 
ſchmelzen. Noch mehr iſt dieß der Fall.bei überhängenden und 
unterfchnittenen &tellen, über deren Befchaffenheit das Möthige 
im 111, Bande, &.257—258 vorfomnt. Hier wächſt das Kupfer 
unter die über den Kegel vorragenden Theile hinein, und man 
muß dieſe Fleinen Flaͤchen durdy einen nicht metallifchen. und 
nichtleitenden Ueberzug (Wachs oder harzigen Kitt) gegen das 
Ablagern des Ku pferd fhügen. Manche Arten von Tippen, 
nämlich größere ohne zu feine Verzierungen, laſſen fich fo zube— 
reiten, daß man in ihren durch Balvanoplaftif erzeugten Ma: 
trizen, Kopien erhalten fann, welche fie, oder die Originale 
an Reinheit noch übertreffen. Selten nämlich, oder bei gegoſſenen 
Zeuglettern eigentlich niemals, find ihre oberften oder Bildflächen 
völlig ganz rein, eben und glatt. Sie erhalten diefe Eigenfchaf: 
ten, wenn man fie auf blauen Schiefer (Mefling:Schleifftein) 
mit Waſſer abfchleift, und dann auf feinem furzhaarigen Hut: 
filz polirt. Doch wird diefe Arbeit defto fchwieriger, je Fleiner 
die Lettern find, und es braucht Vorficht und recht behutſame 
Ausführung, damit fi die Kanten der Umriſſe nicht abrunden, 
oder die ganzen Züge breiter werden. Es darf daher nur aufer- 
ordentlich wenig weggenommen werden Das gleiche Verfahren, 
die Muftertypen zu verbeſſern, verdient auch bei der &. 460 er⸗ 
Härten DVerfertigung von Blei» und Schriftzeug: Matrizen durch 
Einfchlagen oder Abdrucden von Lettern aus Schriftmetall oder 
Meſſing, empfohlen und beobachtet zu werden. 

Ein andered Verfahren findet manchmal auch recht nuͤtz⸗ 
lihe Anwendung. Gewiſſe, befonders größere und Verzierungs— 
Schriften laſſen fi durch Wegfchneiden einzelner Theile, felbft 
durch Graviren an pajjenden Stellen, ehe man von ihnen Ma: 
trizen durch den galvaniichen Prozeß gewinnt, mehr oder weniger, 
oft fo bedeutend verändern, daß fie ohne große Mühe mit einem 
ganz verfchiedenen Charafter und ald andere Schrift erfcheis 
nen. Die hier beigefügten Muſter einer fchmalen Egyptienne auf 
Doppel-Zert:(Orob:Eanon:) Kegel werden die Sache anfchaulich 
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machen. Sämmtliche Lettern find auf gleiche Art gegoſſen, die 
der untern Reihe aber fo befchnitten. daf fie eine bedeutend ver: 
fchiedene Schrift darjiellen. Durch den galvanifchen Prozeß er: 
bielte man von den urfprünglich gleichen Lettern zweierlei Matern. 


ABCDEFGHIKLM 
ABCDEFGHIKLM 


Die Lettern der unteren Reihe, oder die zurecht gefchnit» 
tenen, fönnen beim wirfliden Gebrauch noch enger oder mehr 
fompreß geiegt werden, d. 5. in fo ferne fie in eignen ueuen Ma: 
trijen, die man für eine geringere Weite zurichtet und im dad 
Bießinftrument einpaft, wirklich gegoilen worden wären. So 
wie jept follen fie nur zur Kupfer: Ablagerung im galvanijchen 
Apparate dienen. 

Nun ift es Zeit an die Beſchreibung der galvanoplarifchen 
Apparate felbit zugehen. Man hat vier verfchiedene auf Taf. 411 
dargejiellt, aber nur folde, welche dem Schriftgiefer von In: 
tereile feyn können; bei andern, deren e# allerdings noch wiehrere 
gibt, ift dieß weniger der Fall, auch würden fie ih, ohne die 
theoretifchen Gründe, welche bier nicht Plap finden fönnten, 
faum genügend verjländlich machen laffen, ſo daß es bejjer fcheint in 
diefen Beziehungen auf die neueren chemifchen und phyſikaliſchen 
Schriften ſich zu berufen. 

Diefe Apparare beſtehen zunächitaus zwei Gefäßen oder Ab: 
theilungen, wovon das größere eine aefättigte Auflöfung von 
Kupfervitriol in Waller, das andere eine eben ſolche von Kochfal;, 
oder aber verdünnte Schweielfäure (etwa 1 Gewichtstheil eng: 
licher Schwefelfäure auf 10 Theile Waſſer) enthält. Man ſucht 
ſich Kupfervitriol von der beiten Qnalität in fhönen Kryſtallen 
zu verfhaffen, ein Eifengehalt ift dabei fehr machtheilig. Die 
Auflöfung geſchieht mit deitillirtrem Waſſer unter Beihilfe von 
Wärme, uud foll vor dem Gebrauche durch ungeleimtes weißes 
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. Drudpapier oder rein gewafchene Leinwand gefeiht werden. Statt 
Kochſalz kann zur anderen Flüffigkeit, aber ohne bedeutenden 
Bortheil, Glauberfal; oder Salmiaf dienen. 

Gig. 29 ſtellt einen Apparat der einfachiten Art vor, welchen 
ſich Jedermann, und zwar auch etwas größer oder Fleiner, Teicht 
verfhaffen kann. A iſt ein gewöhnliches fogenanntes Zuder: 
glas und das Behältuiß für die Kupfervitriol Löfung, welche un: 
gefähr bis dahin reicht, wo der eingezogene oder fich verengernde 
obere Theil anfängt. Ein zweites ähnliches aber engeres Glas, 
B, mit der ehemaligen Mündung abwärts gefehrt und mit weg: 
gefhnittenem Boden, alfo urfprüuglih an beiden Seiten offen, 
ſchwebt frei in dem erfteren und zwar dadurd), daß ed ringsum 
bei i eine Art von Gürtel aus mehrmals umgewundenem Kupfer: 
oder Meſſingdraht hat, von dem an drei gleihweit von einander 
abjtehenden Punften, eben fo viele Klammern, gleichfalls von 
Draht ausgehen. Sie find am Gürtel befeftigt, ruhen mit den 
Außeru Enden auf dem Rande von A, und zwei davon fieht man - 
mit 2, 8 bezeichnet, die dritte aber nicht, weil fierücwärts fich - 
befindet. Diefe Drähte erhalten das Gefäß B in feiner Lage. 
Es iſt beftimmt bis etwa 2 Zoll unter dem obern Rande mit der 
Salzauflöfung oder der verdünnten Säure gefüllt zu werden und 
bat wirklich einen Boden, aber aus einem dünnen, gewiffermaßen 
poröfen Stoffe, welches eine Rinds: Schweins: oder Schafblafe, 
Pergament, oder auch ein dicht gewehter Reinen» oder Baum: 
wollſtoff ſeyn kann. Die Blafe (eine dünne nimmt man aud 
wohl doppelt) wird vorher von allen Fett: und Fleiſchtheilen 
forgfältig gereinigt, ferner um fie ſchmiegſam zu machen, in Waſſer 
eingeweicht und dann ſtraff über die untere Mündung gefpannt 
und bei m mit einem mehrmal herumgelegten faft angejogenen 
Baden, angebunden. Die Blafe trennt die beiden Slüjfigkeiten, 
nämlid die Vitriolauflöfung in A, und die Salzauflöfung oder 
verdünnte Schwefelfäure in B, von einander, fo daß fienur durch 
die Poren der Blafe in Verbindung kommen fönnen. 

Hat man Pergament gewählt, fo wird diefes auf diefelbe 
Art behandelt und angebradt ; der Grund, warum der urſprüng—⸗ 
li obere Rand des Glafes B nach unten geekehrt iſt, erklaͤrt fich 


von felbit durch die Sicherheit, mit welcher der Boden fich feſt⸗ 
Technol, Encytlop. XVI. DB». 30 
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ſchuüren läßt: Eine ſolche dünne und poröfe Scheidewand oder 
Membrane, die fich bei allen nod zur Sprache fommenden gal: 
vanoplaftifchen Apparaten mit einiger Abänderung findet, nennt 
man Diaphbragma. Die Kupferdrähte g und h, wovon der 
erite dem Gefäße A, der zweite dem inneren, B, angehört, find 
unten rechtwinklig und fo abgebogen, daß am wagrechten Theil 
eine Spirale, wie Fig. 28 im Grundriſſe zu fehen ift, oder auch wohl 
nur eine bloße Schlinge fich bildet, und eine Art von Fläche, 
auf welche etwas gelegt werden kann. Diefift unten am Drahte 
g, alfo in der Kupfervitriol:Auflöfung, das Original p, welches 
fopirt oder mit dem durch die eleftrifche Eimwirfung ſich abla- 
gernden Kupfer bedecft werden ſoll; Z aber in der Salzauflöfung 
oder verdünnten Säure, ein Stüd Zinf, 

Daß die Drähte g und h uber die beiden Gefäße hinaus: 
ragen, und dafelbjt mit einander in unmittelbarer Verbindung 
ſtehen, iſi durchaus, und fo fehr unerlaßlidy nothwendig, daß 
fogar ftatt beider, ein einziger oben mit zwei Winfeln abgebogener 
Draht ihre Stelle vertreten könnte, wenn nicht der Apparat eine 
folhe Einrihtung haben müßte, daß man ihm von Zeit zu Zeit 
auseinander nehmen Fann, um den Gang der Operation und die 
Ablagerung des Kupfers auf p zu beobachten, welches ohne ſolche 
Zerlegung, wegen der tiefblauen Farbe der Vitriolauflöfung, 
und ihrer deshalb zu geringen Durchfichtigfeit, nicht angeht. 
Behufs diefer Verbindung ijt der Träger D aus Birnbaums oder 
Ahornhol;z angebracht. Er fiedt mit dem untern gabelförmigen 
Ende auf dem äußern Gefäße A, und wird durd die Klemm: 
ihraube e feitgehalten. Diefe muß, da fie auf das Glas drüdt, 
nicht nur auch Holz feyn, fondern am Glaſe auch noch eine Un: 
terlage von Leder oder weichem Papier haben. Won D geht der 
eingezapfte wagrechte Arm f aus, der bis über die Mitte beider 
Sefäße reicht. Oben auf ihm liegt die Klemme 8, in welder 
die Enden beider Drähte ſtecken und jedes mit einer befondern 
Schraube gehalten werden. Demnach trägt der Arm f, unter 
Vermittlung der Klemme, auch die in den Flüffigfeiten befindli— 
hen Stüfe Z und p. Es laͤßt ſich bei diefer oder einer ähnlichen 
Einrichtung zu jedem einzelnen Theile leicht gelangen, und die 
Zrennung fo wie die Wiedervereinigung fchnell bewerfitelligen. 
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Nach dem Lüften der Schrauben, welche die Drähte in 8 halten, 
fann jeder auf- und das Gefäß B felbft herausgehoben, und 
eben fo anftandlos das Ganze wieder in den vorigen Stand zu: 
rück verfegt werden. 

Die Verbindung der Drähte ift von großer Wichtigkeit, 
fann aber nad Umftänden abgeändert werden. Die eben be: 
ſprochene erfcheint in Fig. 29, der fchiefen Lage wegen, vielleicht 
noch nicht ganz deutlich, daher nochmal und zwar in gerader 
Stellung, Fig. 27, d. Das eigentliche Zwifchenftüd, von Mef: 
fing, bat zum Einftefen der Drahtenden zwei ſenkrecht ganz 
durchgebohrte Löcher, auf jedes derfelben trifft von außen, folglich 
auch auf die Draͤhte ſelbſt, eine Stellſchraube mit geaͤndertem 
ſcheibenartigen Kopf. Andere Anbringungsarbeiten des Ver— 
bindungsſtuͤckes find ausführbar, wenn von demſelben die Drähte 
nicht getragen werden, wie in Fig. 29, fondern wie in Fig. 28, 
frei ober den Gefäßen zufammenlaufen und anderweitig unter: 
terftügt find. Die Klemme 8, Gig. 23 und einzeln bei g, hat 
eine einzige flachviereckige Deffnung, in welche beide Drähte hin- 
einreichen, und übereinander liegend durch nur eine von oben ein: 
tretende Drudfchraube verbunden find. An der Klemme b, Fig. 27 
findet für jedes Drabtende eine befondere Bohrung, fo wie die 
dazu gehörigen, von entgegengefegter Fläche angebrachten Schrau- 
ben. Dad Verbindungsſtück c endlich hat wieder nur ein wäg- 
rechtes Loch für beide Drähte, aber für jeden eine befondere 
Druckſchraube, deren eine von oben, die andere von unten hin: 
eingeht. 

Es muß zwifchen beiden Drähten, wenn eine folche Vorrich— 
tung überhaupt wirken foll, ein genauer Kontaft und eine Be- 
rührung rein metallifher lächen vorhanden feyn. Man muß 
daher die Enden der Drähte und die Oeffnungen in den Zwifchen- 
ſtücken beftändig rein, blank von Schmug und Oryd befreit er 
halten. Die geringfte derlei Unterbrechung vereitelt den Erfolg 
gänzlih. Deßhalb ift auch eine Verbindung mit Quedfilber be: 
werfftelligt, oder doch verfichert, unter den gehörigen Worfichten, 
empfehlenswerth. Zwei Beifpiele davon kommen fpäter vor; 
gegenwärtig werden folgende Bemerfungen genügen. Statt der 
\ — aus Kupfer laſſen ſich auch Blechſtreifen davon anwenden, 
80* 
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und dann ift der Gebrauch des Quedfilbers leicht, und durch a 
Figur 27 erläutert. Das Ende des einen Streifend wird zu einem 
Schaͤlchen ausgetrieben, dad des anderen, oder eined Drahtes, 
zugefpigt, und jo abgebogen, daß es bis auf den Boden des 
Schaͤlchens, ın welches einige Tropfen Quedfilber kommen, reicht. 
Allein auch diefes Tegtere müßt gar nichtö, wenn die mit ihm im 
Berührung zu feßenden Stellen ded Kupferd unrein, oxydirt, mit 
einem Worte nicht völlig metallifch feyn follten. Ganz fiher ge— 
gen folhe Zufälle it man nur dann, wenn man die innere Höh— 
lung des Schälhens, und das hineinreichende andere Ende mit 
einer Auflöfung von Quedfilber in Salpeterfäure beftreiht, wo- 
durch fie einen weißen Ueberzug erhalten, am welchen das einge: 
goſſene Queckſilber fo ſchnell und vollfommen fich anlegt, wie 
etwa Waller an Holz oder Papier, und mithin eine ganz ſichere 
Verbindung entiteht. 

Eine genaue Berührung metallifher Flächen muß ferner 
zwiſchen der Auflage oder dem wagrechten Theile ded Drahtes 
g (auf dem, nach Umjtänden, erit noch eine befondere Kupfer: 
platte liegen fann), und dem zu Fopirenden Gegenſtande, namlich 
de ffen unterer Seite, Ztatt finden. Die obere, wo die Kupfer: 
Abſetzung gefchehen foll, bleibe natürlich frei. Sie erfolgt bier, 
zunächſt unter dem Diaphragma oder dem Xoden von B, am er: 
ften und leichteften, aber danı auch, an allen in der Witriols 
Auflöfung (und durch den Draht g, durch 8 und h mit dem Zinf: 
fü Z in der galvarifchen Kette) befindlichen metallifhen Theis 
len. Sowohl p ald auch der Draht g bis zum Niveau der Bi: 
triel Auflofung, würden am Ende mit abgefegten Kupfer um- 
hüllt werden; welches gegen den Zweck und durd unnöthigen 
Verbrauch der Auflöfung ein wirflicher Verluft wäre, um fo 
mebr, da man von diefen Stellen die Kupfer-Rinde wieder weg: 
feılen oder ablöfen mußte. Es iſt daher nöthig alle Blächen, die 
nicht fopirt werden follen, gegen dad Kupfer durch einen Nicht: 
leiter der GEleftrizität zu fchügen und fie zu bedecken. Hiezu 
fönnte fait jeder Firniß gebraucht werden, am bequemften aber 
gelbes Wachs, dem man etwa Y%,, Unfchlitt und fo viel Kienruß 
zufest, daß die Maſſe fich ſchwarz färbt. Man wendet fie im 
geſchmolzenen, alfo flüjfigen Zuftande an, und ftreicht fie mittelſt 
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eined Haarpinfeld auf alle jene Stellen, welche man gegen das 
Anfegen ded Kupferd ſchützen will. Die ſchwarze Barbe der 
Mifhung läßt fogleih bemerken, ob alles richtig bedeckt, oder 
wo noch ein fernered Auftragen nöthig if. Das Wachs läßt ſich 
nach der Operation. fehr Leicht entweder durch Abfchmelzen oder 
durch Wachen mit Terpenthin:Del wieder wegfchaffen. 

Der Befchreibung des Apparates find nun einige Bemerfun: 
gun anzureihen: Die verdünnte Säure im inneren Gefäße wirft 
beffer, eigentlich fchneller und Tebhafter ald Salzauflöfung. Beide 
aber fonfumiren das Zinf, deſſen Erneuerung zeitweife nothwen: 
dig wird, fo wie auch jene der Flüſſigkeiten ſelbſt. Die Zerftös 
rung oder Auflöfung des Zinfes erfolgt in der Säure weit eher, 
und geht auch felbft dann fort, wenn die Kette nicht gefchloffen 
ift, d. 5. wenn die beiden Drähte nicht mit einander in Verbins 
dung ſtehen, und alfo auch feine Kupfer: Ablagerung ftattfindet. 
Diefer ununterbrochenen Auflöfung des Zinfes fann man durch 
vorhergehende Amalgamation Ddefjelben einigermaßen begegnen. 
Dieß gefchieht dadurch, daß man entweder auf deſſen Oberfläche 
etwas weniges Quedfilber bringt, und dasfelbe mit einer Hafen: 
pfote einreibt und überall verbreitet, oder aber fo, daß man das 
Zinfftüd in eine Schale mit verdünnter Salzſäure (zu 8 Loth 
Wailer ungefähr '/, Loth Säure) legt, dann wieder etwas Queckſil⸗ 
ber aufgießt, und ed auf der Oberfläche mit einem Buͤſchel Werg 
verbreitet. Das Zinf erhält hierdurd einen wie Silber glänzen: 
den Ueberzug, der aber erneuert werden muß, fobald auf ihm, 
während des Gebrauches, Luftbläschen in größerer Anzahl er: 
ſcheinen. Minder Geübten ift jedoch zu rathen, fich der Schwe— 
felfäure gar nicht, fondern nur einer Salzauflöfung zu bedienen, 
welche zwar gefättigt feyn muß, aber nicht zu dem Grade, daß 
fi in ihr Kriftalle abfegen Bei der Anwendung einer Salz: 
auflöfung iſt es gut, der Kupfer: Blüjfigfeit im unteren Gefäße 
einige Tropfen Schwefelfäure zuzufegen. 

Da die Ablagerung des Aupfers offenbar auf Koften der 
AupfervitriolsTöfung im großen Behältniffe gefchieht, fo muß diefe, 
fo lange die Operation währt, ſich ändern, uud ihr Gehalt fi 
vermindern. Dieß hätte auf den Bang der Arbeit einen höchſt 
nachtheiligen Einfluß, dem man dadurch begegnet, daß man in 
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diefed Gefäß ganze Kriftalle des Kupfervitriold bringt, welche 
in dem Maße, wie die Flüſſigkeit durch Ausjcheidung des Kupfers 
fhwäcder wird, fich auflöfen und ihr wieder den gehörigen Grad 
der Sättigung geben follen. Diefe Kriftalle legt man, befonders 
bei Fleineren Apparaten, unmittelbar auf den Boden des Ge: 
faͤßes, bei größeren hängt man jie hinein, entweder in einem 
Saͤckchen aus reiner, nicht dichter Leinwand, oder mitteljt einer 
eigenen Vorrichtung, wovon einige Beifpiele fpäter vorfommen. 
Ferner ift es vorfichtig, aufden Boden des Gefäßes einige Ztüde 
blanfes Kupferblech zu bringen, welche ebenfalls mit beitragen, 
die Auflöfung länger im Zujlande der Konzentration zu erhalten. 
Jedoch hat diefe Erneueruugsdart der Auflöfung durch Zufegen von 
Witriol: Kriftallen, welche man übrigens nie unterlaffen darf, 
doch ihre Grenzen; denn bei einer Slüffigfeit, die fchon zu zwei, 
höchftens drei Ablagerungen gebraucht ift, hört man mit dem Hin: 
zufügen der Kriftalle auf, befeitigt die nun ſchon lichtblau ge: 
wordene Brühe gänzlich und erfegt fie durch eine frifch bereitete. 
Gleiches hat noch weniger Anjtaud mit der Salzlauge im Flei: 
neren Gefchirre, welche man, da fie viel wohlfeiler zu ſtehen 
fommt , öfter wechfeln fanı. 

Die Befchaffenheit der Leitungsdrähte des Apparated (gund 
h Sig. 29) verdient ebenfalld Berückſichtigung. Ihr Material 
fol, namentlich gegen die Kupferauflöfung, möglichft indifferent 
feyn ; ſolche aus Eifen und Zinf daher Fann man nicht brauchen, 
wohl aber aus Meſſing, Zombaf oder Padfong; kupferne find 
wegen der Biegfamfeit und Gefchmeidigfeit am bequemiten. Ueber 
die Dicke beitehen zwar feine ganz beflimmten Regeln, doch wird 
eine zu große oder zu geringe für den Erfolg nachtheilig. Der 
Durchmeſſer follte nicht unter einer, aber auch nicht über anderts 
halb Linien betragen. 

Was den Abitand des abzuformenden Gegenftandes vom 
Boden des inneren Gefäßes oder der Membrane betrifft, fo fann 
auch er fehlerhaft feyn. ALS aͤußerſte Grenzen laflen fih Y, 
bis %, Zoll annehmen, die Abflufungen beftimmen ſich durch Er: 
fahrung und Beobachtung ded Ganges der Operation. Man 
muß, befonders Anfangs, etwa um Zeit zu fparen, fie nicht zu 
ſehr befchleunigen. 
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Am zuverläßigften richtet man fich nad) dem äußeren An- 
ſehen des Kupfer» Niederfchlages. Seine Farbe muß rofenroth 
feyn. Wenn er anfängt dunfler braunroth oder gar ſchwarz zu 
werden, fo ilt die Operation nicht in Ordnung, und entweder die 
Kupferauflöfung nicht mehr gehörig gefättigt, oder zu alt und zu 
lange gebraudt. Dem erjteren hilft man durch Zufag von Kris 
ftallen ab, eine fait verbrauchte Auflöfung befeitigt man gänzlich. 
Zu flarf befchleunigte Ablagerung liefert feinen dichten, fondern 
einenfhwammigen, fajtfpröden Niederſchlag. Man verzögert die 
Abfcheidung dadurch, daß man das Original weiter von der Blafe 
entfernt, welches beim Apparate Fig. 26 durch Verlängerung 
des Drahtes g erfolgt. Es ſchadet nichts, wenn der Nieder— 
ſchlag, um ihn zu beſichtigen, öfters herausgenommen wird, vor: 
ausgefegt, daß er nicht zu lange an der Luft liegen bleibt. Denn 
hierdurch läuft er an, und erhält einen, wenn auch nur fehr 
diinnen Oryd:Uleberzug, auf welchen zwar im Apparat das Kupfer 
ſich fort ablagert, aber fich mit dem untern nicht mehr innig ver: 
bindet. Solche Matrizen befommen in der Hibe aufgetriebene 
Feine Blafen und find zum Gebrauch völlig untauglid. Wäre 
eine Ablagerung dur längere Berührung mit der Luft wirklich 
matt geworden, fo läßt fich der erſtbemerkten nachtheiligen Folge 
Dadurch abhelfen, daß man fie mit verdünnter Schwefelfäure 
abwäfcht, und, fobald fie ihre helle Kupferfarbe wieder hat, un- 
verzüglich in den Apparat bringt, und die Operation fortfeßt. 
Bei richtigem Gange derfelben fest fich in 24 Stunden ein Leber: 
jug von der Dice flarfen Papieres ab. Ein Mittel, die Stärfe 
Diefer Rinde fchnell zu vermehren, welches man aber erjt anwen- | 
den darf, wenn das Original bereitö ganz, und zwar mit einer 
ziemlich dicken Kupferfchichte bedeckt iſt, beiteht darin, daß man, 
außer dem Apparate, reine, metallifch blanfe Fupferne Zeil: oder 
Drebipäne aufjtreut, und dann das Ganze wieder an die vorige 
Stelle bringt. Das jegt fich neu abjcheidende Kupfer verbindet 
die Späne mit dem Vorigen, und vermehrt bemnach fchnell deſſen 
Dide. 

Hier mögen auch einige, die eleftrochemifchen, mithin auch 
die galvanoplajtifchen Apparate betreffende Kunftausdrüde Plag 
finden. Eo heißt nämlich) die ganze Zufammenftellung oder Ber» 
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bindung durch die Draͤhte, die beide eigentlich nur als einer zu 
betrachten find, und als ſolcher wirken, die Kette, im letzteren 
Falle, der Verbindung nämlich, geſchloſſene Kette; Dad 
Ende mit dem Zinf der pofitive oder Zinfpol, neuerlich 
auch die Anode; das andere Ende aber, negativer oder 
Kupfer:Pol oder die Kathode. Man führt diefe Namen 
an, weıl jie in phyſikaliſchen und chemifchen Werfen häufig, mit: 
unfer auch ohne, oder doch nicht mit hinreichend a Er: 
flärung vorsufommen pflegen. 
Der Apparat Big. 22 Grundriß, Fig. 23 Längen: Durd)- 
ſchnitt, iſt in der Hauptſache fo, wie er bei den Schriftgießern 
in Wien gebraudt wird, und, auch der Größe nach, jedem ge: 
wöhnlichen dießfälligen Bedürfnifie genügend. Die gläferne Wanne 
A wird ungefähr bis zur Linie aß mit Kupfer-Vitriol:Auflöfung 
gefüllt, das ovalgfupferne Gefäß b am Boden und an der gan: 
jen Wand mit feinen Löchern verfehen, enthält die, zur allmäb- 
ligen Auflöfung und Rerftärfung der durch die Ablagerung ge- 
ſchwächten Slüffigfeit in A nöthigen Kriftalle. Ein an der Rück— 
feite feiter, bei 12 zur Handhabung des Ganzen gerollter Kupfer: 
ftreifen hält es an feiner ©telle, und zwar fo, daß b mit feinem 
andern Theile der Vorrichtung in Berührung fommt. Die Kri- 
alle dürfen nicht zerftoßen werden, und überhaupt Feine jo 
Meinen Stückchen fich darunter befinden, daß fie durch die Löcher 
des Gefäßes durchfallen, und Unordnung ‘im Gange des elektro: 
chemifchen Prozejfes veranlaffen könnten. Die Aupferplatte K 
ruht auf dem Boden der Wanne mittelft ihren an den Eden der 
erfieren eingenieteten vier Büßen, von denen nur in Fig. 28 zwei, 
4 und 5, fichtbar feynfönnen. Die Platte K darf nicht zu dünn 
feyn, damit fie, auch mit einer größern Anzahl abzuformender 
Typen belaftet, fich nicht fenft oder biegt. Won der Mitte der 
einen fchmalen Seite erhebt fich der Leitungsdraht, 7; unten 
rechtwinklig abgefrüpft, iſt er mit diefem Abbug an K entweder 
fejtgenietet, oder angelöthet, eines oder das andere unter WVor: 
ausfegung vollkommner Berührung metallifher Flächen. In 
diefer Wanne befindet fih nun, überall frei, und nur mit den 
Armen auf ihrem oberfien Rande rubend, das zweite Gefäß B, 
welches bid ungefähr 5y Fig. 28 mit Salzauflöfung gefüllt, 
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die die Zinfplatte Z enthält. In diefe ift, fogleidy beim Gie 
fen, dad untere abgebogene Ende des (fupfernen) Leitungsdrah: 
ted, 6, angebracht, 6 und 7 aber find durch das ſchon befchriebene 
Zwiſchenſtück 8 mit einander verbunden. 

Dad Fleinere Gefäß B ift von Holz und verlangt eine nod) 
etwas nähere Betrachtung. Man nimmt am beften ſolches mit 
etwas ftarfen Poren, wie etwa eine geringe Gattung Mahagoni 
oder auch das befannte Zuderfiftenholz. Die vier Stuͤcke oder 
Wände werden durch Zinfen recht fleißig zufammengefügt, um 
ein oben und unten offenes Käftchen zu bilden; die vier äußern 
Kanten find nach unten gebrochen und etiwadabgerundet. ig. 24 
ftellt e8 von einer langen, Fig. 24 einer ſchmalen Seite vor, 
fammt den Armen m, n, von denen wieder einer Figur 26 in der 
Kanten» und Flächenanficht erfcheint. Jeder Arm hat zunächſt 
am Kaͤſtchen einen flachen abgefesten Zapfen, die langen Wände 
des Käftchens aber eine an der Außenfläche angebrachte nicht 
durchgehende Vertiefung zum Einſtecken des Abfaged. Der ange 
Arm hält nicht bloß vermöge diefes feiten Einpaſſens, fondern 
vorzügli durch zwei in ig. 26 angedeutete, am beften meifin« 
gene Schrauben, deren Köpfe, tief verfenft, inwendig an B 
jich befinden. Die Fleinen Kreife oben an B, lg. 23, bezeichnen 
die Stellen, wo die Köpfe fi) befinden; man kann fie felbft nicht 
fehen, weil fie, wie gefagt, in Holz liegen; jene Kreife find nur 
die, jegt mit fettem oder Slaferfitt ganz ausgefüllten Deffnun: 
gen zur Anbringung der Schrauben. Das hölzerne Käftchen muß 
ferner gegen die Einwirfung der beiden $lüffigfeiten gefhügt und 
vollfommen dicht gemacht werden. Gewöhlihe Firniſſe leiſten 
dieß nicht, felbft die Auflöfung des fonft fehr feften Schell: Lacks 
und noch mehr aufgelöftes Siegellack halten auf die Dauer nicht 
aud. Mach meinen Erfahrungen gibt folgende Behandlung noch 
das beſte Refultat. Das Holz wird nämlich überall zuerft mit 
heißem Leinöl mehrmals eingelaffen, dann aber, nad, einigen 
Tagen, ebenfalls wenigitens dreimal mit gutem Leinölfirnig über: 
ftrichen. Laͤßt man legterem Zeit völlig zu trocknen, wozu freilich 
8 bis 12 Zage gehören: fo erhält man einen fehr dauerhaften, 
faft unveränderlichen Ueberzug, der ganz zulegt, wenn man will, 
noch einen gegen die Flüſſigkeiten indifferenten Oelfarben:Anjtrich 
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(am beiten Beinfchwarz) geben fann. Poröfes Hol; zum Käft- 
chen wurde gewählt, damit die erften Lagen beifer iu's Innere 
eindringen: 

Das Zinkſtück Z, Fig. 22, 28, hat zur Unterlage drei, 
allenfalls auch nur zwei Glasſtaͤbchen, 1, 2, 3, weiche ſchon 
vor dem Zufammenfügen der Wände mit ihren Enden in die 
vorbereiteten, nicht nach außen durchgehenden Löcher fo einge 
paßt und mit fettem Kitt befeitigt werden, wie. die Punftirung 
in B, ig. 22 andeutet. Statt der zerbredhlichen Stäbchen (oder 
Röhrchen) von Glas habe ich Stüde von ſpaniſchem Rohr (Stuhl: 
rohr) angewendet, Es muß die Außere harte Rinde behalten, 
und wird ſelbſt im Junern für die in B befindliche Flüſſigkeit 
unempfindlich, wenn man die gerad abgefchnittenen Enden mit 
einem dünnflüffigen (Terpenthinöl:) Firniß fo lange benegt bis 
derfelbe am anderen Ende durchdringt, was bei der röhrenför: 
migen Zertur diefes Gewächles bald gefchieht. 

Die Membraner, Fig. 28, 24, 25, hier Kalbs: Pergament, 
wird ein paar Tage in Waſſer eingeweicht und dann, ald Boden 
firaff an» und über die zu dieſem Behufe abgerundeten Holz: 
kanten gezogen. Diefe Ränder befeitigt man zuerſt mit eini- 
gen Stiften von Mefling, denn Eifen muß man an allen diefen 
Vorrichtungen möglichjtvermeiden. Zur noch ficherern Verwah— 
rung ded Bodens werden vier dünne Holzleiften 1I—14, ig. 22 
bid 25 angebracht, und ebenfalls Durch Meifingftifte, oder eine 
Schrauben aus demfelben Material anB feftgemadt. Die Hol: 
leiften muüffen eben fo getränft und behandelt werden, wie die 
vier Wände; die lebten Anftriche haben fich auf den unterhalb 
der Leiſten befindlichen Iheil der Membrane zu erftreden. 

Bei \diefem Apparate hat zwar die Platte K fammt den 
darauf befindlihen Typen eine weit fiherere Stellung als beim 
vorigen, wo Zinf und abzuformende Gegenjtände bloß aufgehängt 
find. Dagegen ift eine Aenderung bezüglid auf den Abftand 
der Membrane ein wenig umfländlicher. Um legtere in weitere 
Entfernung von K, Fig. 23 zu bringen, legt man unter die 
Arme nm an ihnen mit Stiften zu befeitigeude Brettchen von 
hinreichender Dicke. Vermindern läßt fih aber der Abitand 
zwifchen r und der PlatteK dadurch, daß man fie auf eine ganze 
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Zafel oder auf Streifen oder Stüde von Spiegelglas, zur North 
auch felbit Hol; ftelt, und fo die gewünfchte Abänderung bewerf: 
fteligt, wobei aber auch der Leitungsdraht, 7, Fig. 23 einer 
etwas abgeänderten Biegung bedarf. Diefer Anftände ungeadh: 
tet, verdient der Apparat fonft jede Anempfehlung, und wir 
werden auf ihn wieder zurüdfommen. 

Gig. 19 iſt die obere, Fig. 20 die Seiten: Anficht eines 
abermals Fleinen Apparates nah A. Lipowiß*. Das äußere 
Slasgefäß B, fo wie das innere n haben glatt abgefchliffene 
Ränder; das leptere, den untern Rand etwas weniges ausgebo⸗ 
gen, um die Membrane leichter und ficherer bei r fejtbinden zu 
fönnen. Das Zinfftüd, fo wie der abzuformende Gegenftand, 
find wieder in den Flüſſigkeiten an den Draͤhten s und u fchwes 
bend und liegen auf deren zu Schlingen bei s’ und u’ gebogenen 
Enden. An den Reifen 4 von verzinntem Eiſenblech, der gut an 
das Glas n ſchließt und an daöfelbe feitgefitter ift, find die 
Blechfteeifen 1, 2, 3 feftgelöthet oder genietet, welche fonach 
das Slad n tragen und auf dem Rande von B liegend, es 
fhwebend erhalten. Diefe Theile find mit in Weingeift aufge: 
löftem Siegellack gefirnißt. Charafteriftifh für den Apparat ift 
das dreifeitig ausgefchweifte Bret A auf dem obern Rande von n. 
Drei $ig. 19 punftirt angegebene hölzerne Stifte, wie 6, Fig. 20, 
hindern das Verfchieben des Brettes. In feiner Mitte ift eine 
Vertiefung ausgedreht, welche eine Magnetnadel, 7, mit dem 
gewöhnlichen in Grade getheilten Kreis, und dur ein Glas 
geſchützt, enthält. Meben dieſem Gehäufe befinden fich zwei 
fenfrecht gebohrte, größere Löcher, und von einem zum andern, 
folglich in den Grund beider hineinreichend ein 1'/, Linie flarfer 
Kupfer= oder Meffingdraht, der alfo unter dem Gehäufe oder der 
Bouffole in der jegigen Richtung der Nadel und nahe unter 
ihr fortläuft. Um den Draht in diefe Lage zu bringen, ift von 
10 aus, Fig. 20, ein langes Loch gebohrt, der Draht eingeftect 





A. Lipo witz praktiſcher Unterricht in der Galvanoplaftit. Liffa 
und Gnefen 1842. Ein fehr fhäßbares, als Leitfaden bei der wirt: 
fihen Ausübung empfehlenswerthes Schriftchen, welches bei der 
obigen Darftellung gehörig berüdfichtigt worden ift. 
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und die Deffnung 10 wieder mit Kitt verftopft. Won oben gehen 
in die fenfrechten Löcher die gehörig gebogenen Enden der Leis 
tungsdrähtes undu. Diefe fowohl, als jene des in dem Boden jte- 
enden Drahtes ind angequickt, d. h. mit der Auflöfung von Queck⸗ 
filber in Salpeterfäure beftrihen. In die gebohrten Grübchen 
fommen in jedes ein paar Tropfen Quedfilber, und fomit ent- 
fteht, fobald auch s und n an ihrem Orte ſich befinden, eine un: 
unterbrochene metallifche, unter der Nadel fortlaufende Verbin: 
dung der beiden Leitungsdrähte. 

Lange ſchon, und in neuerer Zeit noch genauer, fennt man 
den Zufammenhang zwifchen den eleftrifhen und magnetifchen 
Erfheinungen, und die Wahrnehmung, daß das, was man als 
eleftrifchen Strom vorzuftellen ſich pflegt, auf die Maguetnadel 
wirft und fie aus ihrer gewöhnlichen, nach den Weltgegenden 
weifenden Stellung ablenft. In der Eleftrochemie und al: 
vanoplaftif bat man diefe Eigenfhaft zur Erfennung und zum 
Meſſen der Stärke der eleftrifchen Strömung angewendet, und 
fie ift hierzu ein, wenn auch nicht unentbehrliches, doch fehr ſchaͤtz 
bares Mittel. Die zulebt befchriebene Vorrichtung fommt in 
diefer Anwendung unter der Benennung Galvanometer ober 
Balvanometer:Bouffole vor. Sie leiftet bei dem oben 
in Rede ftehenden Apparate Folgendes. Man fiellt und rückt ihn vor: 
erit fo, daß, noch ehe die Leitungsdrähte mit einander durch dad 
Quedfilber verbunden find, die Nadel ihre natürliche Stellung er 
hält, und mit den Enden genau nach Nord und Süd weifet. Der 
Apparat fteht mithin im magnetifhen Meridian. Nun erſt hängt 
man die Drähte ein. Die Nadel fommt nun, vorausgefept, daß 
Alles in Ordnung, und die hemifhe Wirfung im Gange ift, in 
Bewegung, und weicht von der erſten &tellung mehr oder we: 
niger, mach der Stärke der eleftrifchen Strömung, und zwar zu 
20 bis 40 Sraden nach einer oder der andern Seite ab Diefe 
Richtung bleibt dann auch fonftant, und man erfennt an der 
Madel nicht nur das Vorhandenfeyn der eleftrochemifchen Wic: 
‚ fung überhaupt, alfo auch ob in der Zufammenjtellung des Ap: 
parated feine ehler und Verſehen vorgegangen find, fondern 
auch, aus der Größe der Abweichung, die Intenfität ded Stro- 
mes, endlid aus dem Zuridgehen der Nadel das Nachlaſſen, 
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und dem GStillftande derfelben auf den natürlichen. Endpunften 
das Aufhören und die aus was immer für einer Urfache eintre: 
tende gänzliche LUnterbrehung der chemifchen Wirfung. Es 
ift fonach die Bouffole ein fehr ſchätzbares Mittel zur Erfennung 
ded Ganges der DOperation, doch auch fein untrügliches, weil 
mitunter Schwanfungen der Nadel verkoumen, die man ſich 
nicht zu deuten vermag. 

Am Apparat, Big. 22, 23 iſt die Magnet:Nadel, 10, auf 
fehr einfache Art angebracht, nämlich der Leitungsdraht 6 felbit 
trägt die Spitze, auf welcher fie fpielt. Auch hier muß der Appa- 
rat vor der Verbindung der Drähte fo geftellt werden, daß die 
Nadel in parallele Richtung mit dem wagrechten Theile beider 
Drähte kommt. Mac der Verbindung, beim Eintreten der eleftro- 
chemiſchen Wirfung weicht fie mehr oder weniger ab. Die Staͤrke 
des Stromes läßt fich dabei freilich nicht beftimmt beurtheilen, 
ober doch beiläufig fchägen, auch roftet die freiftehende Nadel 
bald, verliert ıhre magnetifche Eigenfhaft und wird unbrauchbar. 

Die Bouffole fann auch abgefondert für fidy neben dem 
Apparate, und nur durch die Leitungsdrähte mit ihm verbunden 
ſtehen, eine Einrichtung, die fich meiſtens bei den größern zu fins 
den pflegt. Um diefes zu verfinnlichen, und zugleich ein Beifpiel 
eines Apparates legterer Art zu geben, obwohl für den Gebrauch 
in Echriftgießereien der in Fig. 22, 283, auf deſſen Platte K 
eine ganze Oktav-Kolumne mehr als hinreichenden Platz findet, 
faſt in allen Fällen genügend iſt: hat man die ig. 21 (rechts 
in der unteren Ede der Zafel 411) beigefügt, den Grundriß 

. einer, felbit mit noch vermehrten Dimenfionen ausführbaren Vor⸗ 
richtung. Es iſt ein hölgerner Trog mit einem Boden und vier, 
fo. dicht ald möglich zufammengezinfien Wänden b, c, d, e, im 
Innern durd Ausgießen mit Pech, Asphalt oder Delfirniß gleich 
dem Käfichen B, Fig. 23—25 gegen die Einwirkung der Flüſ— 
figteiten gefhüpt. Die Höhe der vier Wände fann 8 bis 12 Zoll 
betragen. Eine fünfte over die Scheidewand nn theilt den gan— 
zen innern Raum in zwei ungleiche Hälften, die größere A für 
die KAupfervitriolsPöfung, die andere, B, für die Schwefelfäure 
oder Salzlauge. Jedoch ift nn fein ganzes Bret, fondern nur 

-ein Rahmen im Falze des Troges genau einpaffend, und mit 
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der Membrane überſpannt, ſtatt deſſen man ſich auch einer dün⸗ 
nen Platte aus unglaſirtem Thon oder Fayence bedienen kann. 
Alles das muß aber vollkommen dicht und wie der Rahmen ſelbſt 
ſo eingekittet ſeyn, daß eine wirfliche Abſonderung der beiden Flüſ—⸗ 
ſigkeiten ſtattſindet. K ift eine Kupfer-, Z die Zinfplatte, an 
beiden find unten die Peitungsdrähte m und 1 gut angelöthet. 
Die Kupferplatte fann vier Füße haben, mit denen fie auf dem 
Boden des Troges ſteht; auch die Zinfplatte liegt nicht unmit: 
telbar auf dem Boden, fondern auf Streifen oder Stüden von 
Spiegelglas. D ift das fupferne Behältnig für die Vitriol:Kri: 
ftalle, deren allmählige Auflöfung die Flüffigfeit in A beim Fort: 
fhreiten ded Ablagerungs-Prozeffes im Zuftande der Sättigung 
erhalten fol. Boden und Seitenwände (letztere von nur gerin: 
ger, etwa 1%, Zoll betragender Höhe) find mit nicht zu großen 
Löchern fiebartig durchbrochen. Dad Behältnig D taucht gan; 
in die in A befindliche Flüſſigkeit ein, wird von vier Fupfernen 
Klammern, 1, 2, 3, 4 getragen, und ift auf den beiden langen 
Wänden b, d, verfchiebbar. Unten an der Wand d, in der 
Gegend bei f und g find entweder wirfliche Hähne, oder furze 
eingefittete, vorne mit Korfftöpfeln gefchloffene Röhren von Glas, 
Blei oder Kupfer angebracht, mittelft welcher man die Flüſſig— 
feiten in A oder B, um fie durch frifchbereitete zu erfegen, fo 
oft als nöthig, ablaffen fann. Die vor den Platten K und Z 
aufwärts gehenden Leitungsdrähte find fo nach außen gebogen, 
daß fie die Wand b nicht berühren; fie werden dann mittelit 
ihrer angequidten Enden mit der nächft dem Troge ftehenden 
Bouffole, a, n, r, in Verbindung gebracht, wodurd die 
galvanifhe Kette fich ſchließt. Nusen und Gebraud der Bouf: 
fole find fchon aus dem Vorhergehenden befannt. Da die Ein: 
richtung der von mir felbft fonftruirten a, r, n, aus Fig. 21 fchon 
des Heinen Maßſtabes wegen, nicht völlig deutlich gemacht wer: 
den kann, fo find zu ihrer Erflärung noch die größeren Abbildun- 
gen, Big. 8 bis 15 beigebracht worden. Fig. 8 ift der Grundrif, 
Gig. 9 der Aufriß der ganzen Vorrichtung. Dir eylindrifche 
Fuß a ſammt dem fäulenartigen Schaft, b, und dem Kapital c 
find von Holz und aus einem Stüd. Die punftirt angegebene 
Hoͤhlung f mit dem Reifen A enthalten einen Bleiförper, der 
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wegen des letzteren nicht herausfallen kann, und Durch feine Schwere 
dem Ganzen, ohne weitere Befeftigung, überall einen feften 
Stand fihert. Auf c wird dad, Fig. 11 für fich allein in der 
Anſicht von oben dargeftellte, eigenthümlich geftaltete dicke Bret— 
chen n befeitigt, und zwar mit vier meflingenen Schrauben, für 
welhe man die Deffnungen in Fig. 11 als doppelte Kreife, 
Big. 9 aber zwei derfelben innerhalb n und c punftirt, fieht, und 
in legterer Figur zugleich bemerft, daß die Köpfe tief unter der 
Oberfläche von n liegen. In den über den Kreisumfang des 
Brettes hinaustretenden Vorſprüngen befinden fich die trichter« 
ähnlichen Höhlungen mit flachem Boden, 5, 6, Fig. 8 und 11, 
welche ein oben offener Kanal, 7, 8, 9, Sig. LI mit einander 
verbindet. Da aber ferner dad Brett noch eine andere, Freisför: 
mig eingedrebte Nuth, 3, 4, Fig. 11 hat, fo find in diefe, wo 
der Kanal fie durchfreuzt, zu beiden Seiten dejfelben feiner Breite 
gleichfommende, nur in Fig. 11 fichtbare Holzſtuͤckchen eingeleimt, 
wodurd 5, 7, 8, 9, 6 eine einzige zufammenhängende Vertie— 
fung bilden, und der Kanal von der Nuth 3 und 4 ganz abge: 
fchloffen und getrennt wird. Die Trichterhöhlungen fammt dem 
Kanal find in Fig. 9 punftirt angegeben. &ie werden zum Ge— 
brauch mit Quedfilber gefüllt, in welches die Leitungsdräbhte bei 
m und | Big. 9 mit ihren Enden eintauchen, und hierdurd in un— 
unterbrochene Verbindung mit einander fommen. Das Brett n 
fammt all feinen Vertiefungen ift mehrmal mit einer Auflöfung 
von Schellad in Weingeift überzogen oder eigentlich gefirnißt, 
um äußern Einflüffen bejfer zu widerftehen. 

In die Nuth 3, 4, paßt das Gehaͤuſe mit der Magnet: 
nadel. Es ijt durchaus, ohne alles Metall, Papparbeit, aus 
mehrfachen feinen Kartenpapier, mit einer Maffe aus Leim und 
Bergfreide überzogen, abgefchliffen und zulegt lakirt. Die ein- 
jelnen Theile machen die Figuren 8, 9, 10, 12 bis 15erfihtlih; 
in Big. 9 erfcheint das Gehäuſe von außen, eben fo, aber in der 
ganzen Höhe Fig. 10. Die zwei fchmalen Reifen dienen zunächft 
als Verzierung, bis an den unteren ſteckt es in der Nuth 3, 4, 
Gig. 11. Die Figuren 12—15 find Durdyfchnitte nach der Rich: 
tung O, W, Big. 8. Fig. 12 zeigt das Ganze mit Ausnahme 
der Magnetnadel; bier iſt v das Glas, durch welchesman, Fig. 8, 


— 
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im Innern die Gradeintheilung und die Nadel ſieht, v aber die 
Scheibe (ebenfalld Kartenpapier) mit der, auf Areidengrund ge 


‚drucdten Theilung. Im Centrum derfelben fteht bei 10 mit Hilfe 


eines ſchmalen unten fejtgeleimten Holzſtückchens, der fpigige 
Staplftift aufrecht feit, welcher die Magnetnadel auf gewöhnkiche 
Art frei und leicht beweglich trägt. Fig. 18 gibt den Durd- 
fhnitt vom äußern oder eigentlihen Gehäuſe allein; dabei fann 
wieder auf die beiden außen angebrachten Reifen, nebjidem aber 
noch auf den obern, nad) innen vorfpringenden Rand (r Fig. 8) 
bingedeutet werden, unter welchem unmittelbar dad Glas (t Fig.12) 
liegt. In diefen äußern Reifen pajfen noch zwei andere. Zu: 
nächft nämlich Fig. 14. Er hat, der Höhe nad), im Inneren zwei 
Abfäge. Der untere, durch die gerade Linie über 10, Fig. 14 unter: 
fheidbar, fpringe nach innen vor, und dient der Platte mit der 
Theilung (v Big. 12) zur Auflage. Damit fich aber die Platte 
nicht heben fann, fo paßt auf ihre obere Flaͤche noch der einfache 
Reifen, Big. 15, auf welchem endlich das Glas, t Fig. 12, unter 
dem einwärts vortretenden Reifen von Fig -12 feine fichere Lage 
findet. Dem Ausfchnitte 10, Fig. 12 und 18, und am Einfage 
Fig. 14, welche geuau auf einander treffen müffen, entfprechen 
ganz gleiche auf der gegenüber befindlichen Seite. Sie find north: 
wendig, um den untern Theil des ganz zufammengefeßten Ge: 
bäufes in die Nuth 3, 4, Fig. 11 einfegen zu fönnen, welches 
wegen der Scheidung der leßtern vom Kanal 7, 8, 9 durch die 
oberwähnten Holzſtückchen, ohne jene Ausfchnitte unthunlich 
wäre. Mach diefer Kronfluftiou laſſen fih ohne Weitläufigkeit 
alle Theile der Bouſſole fchnell auseinander nehmen und zufam: 
menfeßen, ohne dabei Schraubenzieher oder fonjtige Beihilfe 
nörhig zu haben. Ihr Gebrauch ijt der, wie jeder andern Gal- 
vanometer:Bouffole, und daher als bereitd befannt anzunehmen. 

Um ſich nun eine klare Vorftelung von der Behandlungs- 
art der Drucklettern (und aller Typen, folglih auch der Ver: 
jierungen und Vignetten aus Schriftmetall und den ihm ähnli— 
hen Metalmifhungen) machen zu fönnen, namentlich von der 
Vorbereitung zum wirflichen Kopieren in Kupfer, bedarf es noch 
einiger Erläuterungen. Man bat dabei den Apparat Fig. 22, 
23 zunaͤchſt im Auge. Die Lettern müfjen wohl feſt ſtehen, aber 
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doc in einiger Ensfernung von einander, weil man immer zur 
fpätern Herftellung der Matrize für diefe eine größere Släche be- 
darf, als die Oberfläche des Letternftäbchens allein geben könnte. 
Dieß verfteht fich fowohl von der Längenabmeflung oder dem 
Kegel der Rettern, ald von der Breite, oder wie der @chrift: 
gießer fagt, von der Weite der Buchftaben, welche, wie bereits 
Seite 456 bemerft wurde, neben fid oder zu beiden Seiten nod) 
in der Matrize freien Plag haben mülfen, der nicht mehr zum 
Gießraum des Inſtrumentes oder zur fertigen Letter felbit ges 
hört. Diefe Entfernung erhält man durch die befannten Aus— 
fhließungen (Bd. Ill., Seite 266 u. f.) zwifchen den gal— 
vaniſch abzuformenden Rettern ſelbſt. Man follte deren fo wenig 
nehmen al® möglich, theils weil dang der zu fopierende Gap 
beifer fchließt, theild weil die Begrenzungen derfelben aud) ſaͤmmt— 
lid auf der Kopie erfcheinen und durch Befeilen der Oberflähe 
der Matrizen erft weggefchafft werden müffen. Berner follten 
diefe Ausfchließungen fämmtlich fo hoch feyn, daß nur das Nö: 
thige von den Typen felbit über fie vorſteht. Im gegenfeitigen 
Balle, da das Kupfer in alle Vertiefungen bineinwächft, muß 
man beim Abrichten der gewonnenen Kopien zu viel wegfeilen, 
und es wird unndthiger Weife und mit Koftenverluft, die Kupfer: 
vitriol:Löfung verfchwendel. Da man aber Ausfchließungen von 
der erwähnten außergewöhnlichen Höhe in der Regel nicht hat: 
fo muß man fich entweder diefelben zu diefem Behufe befonders 
gießen, oder aber ‘die Lettern felbjt durch Abhobeln der untern 
Bläche oder des Fußes (eine, wie die fpätere Folge zeigen wird, 
fehr leichte Arbeit) niedriger machen. Die Lettern find dann 
wohl freilid nicht mehr zum Drude brauchbar, allein ed wurde 
ſchon Seite 462 bemerft, daß überhaupt Flle eintreten, wo man 
die galvanoplaftifh benüßten Lettern verloren geben und auf: 
opfern muß. 

Die Typen fönnen, fie müßten denn fehr groß fein, nicht 
einzelm oder ftücdweife galvanifch abgeformt werden; deun das 
Kopiren geht, um auf ihnen eine dem Zweck entfprechende Fohä: 
rente Rupfer-Rindezuerhalten, überhaupt nur langfanı, und dauert 
immer mehrere Tage. Um nicht Zeit zu verfchivenden, nimmt 


man daher eine größere Anzahl, die fich nach ihrer eignen und 
Technol. Encytlop. XVI, Bd. 
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der Größe des Apparate, und nach den Umftänden richtet, und 
vereinigt fie fammt den Ausſchließungen in einen Metall: Körper, 
deifen Beftandtheile einanter metallifch berühren und dem Ein: 
dringen des Kupfers fo wenig als möglich Zwifchenräume darbie: 
ten follen. Figur 30 gibt ein Beifpiel, und zwar den Grundrif 
einer ſolchen Zufammenftellung, die aber, und mit Vortheil, eine 
noch weit größere Ausdehung, und flatt fehd, auch z. B. für 
die Platte K Figur 28, vierzig Lettern ſammt Zugehör recht Teicht 
enthalten fönnte. Die Annahme in Figur 80 wird jedoch zur Er: 
klärung genügen. Es follen nämlich die Buchſtaben L, M, F. 
P,Q,0O, einer fhmalen Egyptienne in Kupfer fopirt werden. 
Sie find in zwei Reihen über einander geordnet, und ſchon durd 
die Ausfchließungen von einander getrennt, die Linie a b feheider 
die beiden, unter fich gleich Hohen und breiten Reihen. Die Aus: 
ſchließungen find nach Cicerofegel gegoffen, und in der oberen 
Abrheilung mit den Zahlen von 1—28 bezeichnet, welches in der 
unteren, als überflüffig, nicht gefhah. Die größten Ausfchlie: 
fungen, wie 5, 6, 8, 9, 10:c. find fogenannte Cicero:Konfordar: 
zen; die Fleinen müffen beigefügt werden, um aus den fämmtlichen 
Beitandtheilen einen rechtwinflich begrenzten vollen Metallförper, 
wie ihn eben Figur BO darftellt, zu befommen. Namentlich find 
die langen fchmalen Ausfchließfungen außen neben dem P und O 
nöthig, wegen der geringeren Breite (oder in der Gewerbfprache: 
Weite) der Lettern in der untern Reihe gegen dad M der oberen. 
Wenn nran fi die Ausfchlieffiungen wegdenft, fo wird man nun 
in der Figur 30 den Umriß der ſechs Lettern bald herausfinden; 
ihre eigentlihen Bilder (dad Geſicht, die Geficht- oder 
Bildflähe nah dem Kunftausdrude) find durch die fchräge 
Schraffirung ausgezeichnet; fie unterfcheidet die höchſten Flächen 
des ganzen Metallkörpers, während alles andere tiefer liegt; die 
kleine Släche r ift eine, an Q fehlende Abfhrägung, welche noch 
tiefer vom Buchftab nach außen geht, als die Ausfchliegungen, 
und die dortige, an Q fcharf, oder bejtimmter rechtwinflich ge: 
bliebene Kante bricht. Die Einfaffungslinien um die Bilder der 
Lettern bezeichnen die fchrägen bis an den Körper derfelben gehen: 
den Wände. Sie fehlen an einigen kurzen Linien der Umriſſe, 
weil diefe fenfrecht vom Letterftäbchen aufftefgen. L, M, Fund P 


Galvanoplaſtiſche Matrizen. 483 


werden daher in der Kupferfrufte fo feit haften, daß fie nicht 
leicht fi von derfelben trennen laffen, fondern herausgeſchmol⸗ 
zen werden müffen; ein Fall der oft vorfommt und bereits er- 
wähnt wurde. | 

Man fchlingt nun um den Metallförper außen einen Bind: 
faden, zieht ihm fehr feft an und verfnüpft ihn, damit alle ein- 
zelnen Beftandtheile gut an einander fchließen. So fest man das 
Ganze auf die blanfe Kupferplatte K, und überzieht fchließlich 
die äußeren Seiten ſammt den noch freibleibenden Flächen der 
Platte (auch die untern und den Leitungsdraht wenigftens fo 
weit, als er fi in der Kupferlöfung befindet), mit dem ſchon 
näher befchriebenen ſchwarzen Dedwahs. Der Kupferablages 
rungd:Prozeß, fo wie die dabei zu beobachtenden Vorſichtsmaß- 
regeln find aus dem oben an den paſſenden Stellen Vorgekom— 
menen befannt. 

Man gewinnt hierdurd) eine zufammenhängende, wenn alles 
gut gelungen ift, fompafte Lage von Kupfer, welche auf der nach 
unten gefehrten Släche den getreueften Abdrud der fämmtlichen 
Lettern und metallenen Zwifchenftüde enthält; fiehat oben ein 
rauhes feinförniges Anfehen, und gibt den allgemeinen Umriß der 
erhöhten Lettern auf den angewendeten Typen noch zu erken⸗ 
nen. Der Ueberzug darf ja nicht zu dünn fein, und follte 
wenigitens bei %, Linie betragen. Iſt er zu ſchwach, fo fommt 
man, weil die Flaͤche, welche das vertiefte Abbild der Lerter, 
aber auch die Berührungslinien der Ausfchliegungen enthält, 
durch Wefeilen geebnet werden muß, Teicht durch, der tiefe 
Theil fällt heraus, und das Ganze geht verloren. Diefes Ebes 
nen gefchieht aber erft, nachdem die ganze Ablagerung in ihre 
(nad Figur 80 fechs) Theile an den richtigen Stellen zer: 
fägt worden if. Figur 81 zeigt das F in Kupfer kopirt, 
vertieft und gegen Figur 30 verfehrt, alfo vechtfiehend, 
fammt den auf der Fläche wieder fichtbaren Umriffen der 
Ausfchließungen, welche Grenzlinien, da das Kupfer immer 
etwas in die Zwifchenräume hineinwächſt, auf der Flaͤche, 
‚aber nicht bedeutend, nämlich nur fo tief, ald das Kupfer ein: 
dringen Fonnte, erhöht ftehen. Diefer Abfchnitt Figur 81 der 
ganzen Kupfer-Rinde, ift überdieß an allen vier Kanten fchon 
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rechtwinfelig zugerichtet, alfo um fo viel Fleiner, ald der punf: 
tirte Umriß anzeigt. 

Wer mit dem Zerfchneiden diefer größeren Platten und 
der Handhabung der Metallfäge nicht gut umzugehen weiß, 
faun die Plättchen auch fogleich getrennt abgelagert und ein 
zeln dur din galvanifchen Prozeß felbit, und zwar durch mehr 
als rin Mittel erhalten. ‚Man denfe fi; def, Bigur 30, nad 
der Linie a b ein auf der Kante aufrecht und über die Lettern 
um etwa. 2", hinausragender Streifen von Tafelglad, ähn— 
lihe fürzere aber auch zwifchen je zwei 2ettern und Die zu 
ihnen gehörigen Ausjchließungen eingelegt wäre, wobei Ießtere 
jedoch anders, und zwar fo zu wählen find, daß fie den Um. 
riß 5. B. den punftirten der Figur 31 unmittelbar umgrenzen 
und beflimmen: fo wird die KAupferablagerung durd das Glas, 
als Nichrleiter der Elektrizität, unterbrochen, und geſchieht, ob: 
fhon gleichzeitig, in einzelnen, laͤnglich vieredigen Kruſten. 
Daß dabei für genaue metalliſche Berührung zwifchen dem Fuße 
der Typen und der Unterlage CK Figur 23) geforgt werden müſſe, 
verfteht fih von felbjt. Statt der Slasjtreifen, deren Zuredht: 
fchneiden mit dem Diamant einem Ungeübten wohl Anftand 
machen fönnte, habe ich ein anderes, noch viel leichteres Wer: 
fahren gewählte, nämlich Streifen aus fogenanntem Marien: 
oder ruſſiſchem Glas (Frauenglas), von dem ſich dünne Blätter 
mit einer Scheere nach Belieben zufchneiden laffen. Endlich 
fommt man auch zum Zwed, wenn man die Entfernungen der 
einzelnen Lettern von. einander noch dadurch vergrößert, daß 
man mehre Ausſchließungen von paſſender Art zulegt, und dann 
die Umgrenzungen durch dick aufgetragene, wenigitend eine 
Linie breite Streifen des ſchwarzen Dedwachfes beftimmt. 

Bor der Angabe der weiteren Behandlung der auf eine 
der vorher befchriebenen Methoden gewonnenen Plättchen, ift zu 
unterfuchen,, wie wan verfährt, um auf nicht metallifche, oder 
nicht leitende Objefte die galvanifche Kupferablagerung zu er- 
jwingen. Im Allgemeinen geſchieht ed dadurch, daß man foldhe 
Gegenſtände auf der abzuformenden Oberfläche und nad allen 
Erhöhungen und Vertiefungen mit einem gut leitenden, wenn 
auch fehr duͤnnen Ueberzug verſieht. Hierzu hat man mehrere 
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Berfahrungdarten, von denen die vorzüglichften fogleich angege— 
ben und näher beleuchtet werden folien. 

Am meiften intereffiren natürlich in diefer Beziehung den 
Schriftgießer die in Holz gefchnittenen Verzierungen aller Art. 
Eines der ficherjten, am leichteften anwendbares Mittel fie Teitend 
ju machen, it Graphit oder Reifiblei, welches aber von der 
reinften Sorte, am beiten natürliches englifches fein muß. Es 
fann gepulvert, noch ficherer aber dann noch mit Wailer ge: 
ſchlaͤmmt werden, wodurd) man es in feiner feinften Zerthei: 
lung zu verwenden vermag. Das Auftragen auf den Holz: 
ſchnitt gefchieht entweder troden oder feucht mit Hilfe eines 
Haarpinfeld, einer zarten Bürfte, Baumwolle oder dergleichen. 
Man muß für die gleichförmigite Vertheilung und Verbreitung, 
auch in alle vertieften Züge, und dafür forgen, daß alle voll: 
fommen überzogen werden, aber auch nicht mehr zurücdbleibt, 
als eben hierzu nöthig iſt. 

Eine andere noch leichtere Weife daſſelbe zu erreichen, 
von welder zu verwundern ift, daß noch Niemand, fo viel 
mir befannt, diefelbe in Ausführung gebracht hat, befteht darin, 
daß man die ſämmtlichen Züge, und überhaupt Alles, wo das 
Kupfer binfommen foll, ohne Umftände und Weitläufigkeit, mit 
gut zugefpigtem feinem und weichen Bfeiftift fo lange nach ver: 
ihiedenen Richtungen übergeht, bis die Züge in der befannten 
Farbe des Graphitd glänzend und überall bededt erfcheinen. 
Der Holzſchnitt leidet dabei nichts, wenn der Bleiſtift recht. 
weich und gut zugefpigt iſt; da die Spiße bald fi abnüßt, 
fo muß man, befonders für die Vertiefungen, mehrere ſchon 
zugefpißte zur Hand haben. Nach meinem Dafürhalten ift die: 
ſes Verfahren das allereinfachfte, am wenigften umftändliche, 
und überhaupt das beſte. Die Holzſchnitte leiden dabei, felbft. 
an den zarteiten Zügen gar nichts, wenn nur die Bleiftifte 
recht weich find, und man fie ohne zu ſtarkes Aufdrüden ge» 
braucht; und felbft folhe Holzſchnitte, die fhon in der Druder: 
preife gewefen und dadurch fett geworden find, laſſen ſich noch 
ohne alle Schwierigfeit mit dem leitenden (Graphite) Ueberzug 
verfehen, was auf jede andere Weife nur fehr fehwer oder gar 
nicht mehr gelingt. 
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Statt Reißblei kann, aber gewiß mit nicht fo guter Wir: 
fung, Bronze: Pulver gebraucht werden. Man wählt hiezu die 
feinften Sorten; aber felbit dann ift ein fo gleihförmiges Ein- 
reiben und Vertheilen wie des Neißbleied weit fchwieriger und 
faum möglich. | 

Sehr empfohlen wird zur Herftellung des Ueberzuges das 
falpeterfaure Silber , welches aber nach dem Auftragen, erſt in 
den metallifchen oder einen ihm nahe fommenden Zuftand gebracht 
werden muß. Zu einer foldyen Zerfegung der Silberauflöfung 
gibt es mehrere, auf hemifhen Gründen beruhende Methoden, 
welche aber nicht gleich guten Erfolg gewähren, und fo wie der 
ganze Prozeß, wenn er gelingen fol, einige chemifche Kenntniſſe 
‚ und Uebung in der Anftellung folder Verſuche vorausfeßt. 

Zur Bereitung der Silberauflöfung gehört reines, Fupfer: 
freied Silber und reine Salpeterfäure, d. h. wenigftens folche, 
weiche feine Salzfäure enthäli. Die Auflöfung fann ohne Bei: 
hilfe der Wärme gefcheben, muß aber bis zur Sättigung fort» 
gefegt werden, fo daß noch metallifches unaufgelöftes Silber zu: 
rücbleibt. Wer mit einer folden Operation nicht umzugehen 
verſteht, thut beffer fih fogenannten Höllenftein (gefchmolzenes 
falpeterfaures Silber) zu verfchaffen, und ihn in der gehörigen 
Menge, aber reinen und deftillirten Waſſers, aufzulöfen. Auch 
diefe Loͤſung muß in nicht zu viel Waffer gefchehen, um eine ge: 
fättigte , Fongentrirte Flüffigkeit zu erhalten. 

Bon diefer, auf ein oder die andere Art bereiteten falpe: 
terfauren Silberlöfung (man vergleiche hierüber Bd. XV. diefes 
Werkes, ©. 129 u. f.) kann zur Heritellung einer metalliſchen 
leitenden Oberfläche der Holzfchnitte verfhiedene Anwendung ge: 
‚ macht werden. In jedem Balle aber muß man diefe Flächen 
mittelſt eines Haarpinſels öfterd, etwa 2: bis 4mal mit diefer 
Auflöfung beftreihen. Manchmal dringt fie ſogleich, nament— 
lich auf Hirnholz ſchnell und tief ein, fo daß gerade auf der 
Oberfläche, wo ed am nöthigiten ift, fait nichts zurüdbleibt. 
Hier Hilft man fich entweder duch oftmaliges Weberftreichen, 
oder aber dadurch, daß man fie mit fehr dünner ſchwacher Leim: 
auflöfung, oder mit ätherifchem Terpenthinölleicht übergeht, oder 
aber daß man der Silberauflöfung felbft etwas arabifches Summ i 
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jufegt, und auf diefem Wege ihe zu fchnelled Eindringen in die 
Poren ded Holzes verhindert. Holzichnitte, mit denen ſchon ge— 
druckt worden it, muß man vor allem durch forgfältiges Wafchen 
mit Lauge oder mit Terpenthinöl von dem noch anhaftenden oder 
eingedrungenen Del dee Druderfchwärze zu befreien fuchen. (Beim 
Einreiben auf Reißblei ift diefe Vorſicht überflüjfig, denn es 
haftet jehr gut auf einem ſolchen Grunde, ja ed fann mit Del 
ſelbſt aufgetragen werden) 

Das oxydirte Silber läßt ſich (fo wie alle edlen Metalle) 
leicht aus feinen Auflöfungen in den metallifchen Zuftand zu: 
rückbringen oder reduziren, fogar bloß durch die Einwirfung des 
Lichtes. Daher der Vorfchlag, die mit der Silberauflöfung be: 
bandelten Holzfchnitte der Sonne auszulegen, uud öfters fo zu 
wenden, daß alle vertieften Stellen und fchrägen Wände beleuch: 
tet werden. Derlleberzug wird hierdurch erfi grau, dann dunkler 
und endlich violett:fhwarz, und in metallifches Silber verwan» 
delt. Doc, geht diefer Prozeß nur langfam von Statten, und 
warmer Sonnenfchein kaun dem Holzfshnitte nachtheilig,, ja ver: 
derblich werden, wenn das Austrodnen Zufammenziehung, Wer: 
fen oder gar Rijfe zur Folge hat. 

Mit Berüdfichtigung der leßterwähnten Gefahr und zur 
Vermeidung derfelben, geht man weit ficherer, wenn man die 
Oberfläche des mit dem falpeterfauren Silber behandelten Holz» 
ſchnittes mehrmald mit verdünnter Salzfäure oder einer gefät: 
tigten Auflöfung von Kochfalz oder Salmiak in Waffer über: 
reiht. Es entjteht Hierdurch falzjaures Silber, welches am 
bloßen Tageslicht, ohne die bedenfliche Inſolation, fehr bald (in 
wenigen Stunden) erjt grau, dann dunkel, endlich fait ſchwarz 
jich färbt, und durch diefe Reduktion einen gut leitenden metal- 
liſchen Ueberzug gibt. 

Als ein ſehr gutes Mittel wird die Anwendung von 
Schwefel-Waſſerſtoffgas (über dieſes Bd. XIV, ©. 221, 222) 
gerühmt, durch welches fich das Silber auf der Oberfläche der 
Holzſchnitte in Schwefelfilber, welches ein fehr guter Elektrizi— 
tätöleiter it, umwandelt. Zur Bereitung dieſes Gafes gebraucht 
man am beſten Schwefeleifen, welches durch Zufammenfchmelzen 
von zerkleinten eifernen Nägeln oder Blechabfchnitten mit Schwe⸗ 
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fel entfteht. Man erhigt das Eifen in einem Tiegel bis nahe 
zum Weißglühben und trägt dann fo lange Schwefel ein, bis 
Alles zum dünnen gleichförmigen Fluß fommt. Die erfaltete 
Maſſe wird in Fleine Stüde zerfchlagen und dann in einem der 
beiden nachfolgenden Apparate weiter verwendet. 

Die Glasflafhe A, Fig. 18, enthält bis ungefähr zur 
Linie ab verdünste Schwefel: oder Salzſäure. Das Glasrohr 
B ijt in den Stöpfel diefer Slafche fo eingepaßt, daß beide zwar 
die Flaſche verfchließen, das Rohr B aber fich fohieben und höher 
‚oder niedriger ftellen läßt. Sein Ende taucht alfo mehr oder 
weniger in die verdünnte Säure ein, ift zwar unten auch offen, 
aber verengert fich fo viel, daß die in B eingetragenen Stüde 
Schwefel:Eifen nicht durchfallen können. In den Kork am obern 
Ende von B paßt die zweimal gebogene Glasröhre C, und der 
kürzere Schenfel derfelben auf gleiche Art in das weitere furje 
Rohr D, von weldhem endlich wieder die dünnere Röhre E auf: 
geht. D wird mit gut ausgewafchener trodener Baumwolle ge: 
fült. Aus dem Theile des Schwefel-Eiſens, auf welchen die 
Säure in A unmittelbar wirft, entbinder fich fogleich das ver: 
langte Schwefel:Wajferftoffgas, welches feinen Weg durch B, C 
und die Baumwolle in D nimmt, und an der Mündung von E 
ausftrömt. Diefe läßt. ſich nun leicht die Oberfläche des Holy 
fchnittes fo nahe bringen, daß das Gas feine gehörige Wirfung 
thut, was in kurzer Zeit gefchieht. Ein tiefered Eintauchen von 
B in die Säure befchleunigt die Gasentbindung, weil dann ein 
größerer Antheil SchwefelsEifen mit der Säure in Berührung 
fommt. Die Baumwolle in D ift nur vorhanden, um etwa 
übertretende Dämpfe oder Flüffigfeit aufzunehmen und von ber 
Möhre E zurüdzuhalten, daher fann D bei nur einigermaßen 
vorfihtiger Leitung des Prozeſſes auch wohl ganz wegbleiben. 
C und E maden dann nur ein zufammenhängendes Stück aus. 

Das Glasgefaͤß, A, Big. 17, der andern Gasentbin: 
dungd:Vorrihtung hat für die obere Deffnung den nicht fireng 
pafjenden meffingenen Dedel f, an deffen innere Fläche das flei: 
nere unten offene Gefäß B mittelft des engeren Halſes und eined 
niedrigen Ringes feftgekittet ifl. Ebenfalls von £ ausgehend, 
hängt an dem freien hafenförmigen Ende des ftarfen Drahtes 
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e eine feichte bleierne Schale c mittelft eines ebenfalls bleiernen 
Streifend oder Banded. In die Schale fonımen Stüde Schwe— 
fel:Eifen, nebft einem Stückchen Zinf. Der Dedel f, fo wie 
der Träger e jind gut gefirmßt. Erſterer hat in der Mitte ein 
offenes Loch, von dem außen ein kurzes meffingened Rohr mit 
dem Hahn g ausgeht. Am obern Ende des Rohres iſt der 
Schlauh h aus Kautfchuf, an ihn wieder das Mundſtück d feft 
angebunden. Die Linie a b bezeichnet den Stand der verdünn: 
ten Schwefelfäure in A. Vorausgeſetzt, daß der Hahn g ge: 
fchloffen war, bat beim Auffeßen ded Dedeld mit dem daran 
befindlichen Gefäß B dieſes die Flüſſigkeit in A verdiängt und 
zu dem erftbezeichneten Etand a b gebracht. B ift daher ges 
genwärtig leer. Durch Deffnen des Hahues aber fleigt die Säure 
auch in das Gefäß B, erreicht die Schale, füllt fie an oder reicht 
auch wohl über diefelbe, wornach die Gasentbindung vr fich 
geht. Man fchließt nun den Hahn wieder, und läßt Zeit, bis 
B ſich mit Gas gefüllt, die Säure wieder verdrängt und zur 
vorigen Höhe gebracht hat. Beim Wiedereröffnen des Hahnes 
entweicht dad Gas vermöge ded Druckes der Flüſſigkeit in. A, 
dur die Mündung bei d und fann mit Hilfe des biegfamen 
Schlauches h nad Belieben und mit Bequemlichfeit auf alle 
Stellen des Holzfchnittes geleitet werden. Man bat bei diefer 
Vorrichtung die Wirfung des Gaſes noch viel beifer in feiner 
Gewalt, als bei der vorigen. 

Phosphor: Waiferftoffgas auf eine mit Silberauflöfung ims 
prägnirte Holzfläche geleitet, bringt einen Ueberzug von Pho8: 
phorfilber hervor, der mit dem Schwefelfilber gleiche Leitungs— 
fähigfeit für die Eleftrizität hat. Man bereitet jenes Gas in 
einem fleinen Glaskolben, der einige Stüdchen Aetzkali und 
Phosphor nebit farfem Weingeift enthält, und vorfichtig über 
einer Weingeiftflamme erwärmt wird. In die Mündung des 
Kolbens ift ein Kork mit einem Glasrohr eingefegt, durch wel: 
ches dad Gas entweicht und an den gehörigen Ort geleitet wer: | 
den fann. 

Bei der Peichtigfeit, mit welcher die Silberauflöfung fih 
zerſetzt, ließen fich noch mehrere Mittel angeben, den Anftrich 
auf Holzfchnitten leitend zu machen. So wird das Auftragen 
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einer Auflöfung von frifhbereiteter Schwefelleber in Waſſer auf 
einen gut imprägnirten Holzſchnitt die beabfichtigte Wirfung ber: 
vorbringen. Ein folcher Ueberzug, der anfangs nur braum ijt, 
wird beſſer und fehr dunfel, wenn man ihn, etwa einen Tag, 
dem Lichte ausfept. 

Die Ablagerung ded Kupferd auf einen Holzſchnitt, deſſen 
Dberfläche durch eine der befchriebenenen Verfahrungsweifen lei— 
tend geworden ift, hat nunmehr feine Schwierigfeit mehr, nur 
ijt nohmals darauf zu erinnern, daß Holzfchnitte mit fehr ſteil 
aufiteigenden oder gar einwärtd: oder unterfchnittenen Zügen 
zum galvanoplaftifchen Abformen deßwegen nicht fi eiguen, weil 
derlei Stellen mit Kupfer unterwachfen und aus Tegterm nicht 
mehr losgehen, man müßte denn den Holzſchnitt durch jtarfe Er: 
higung verfohlen oder herausbrennen, mithin zerflören wollen. 
Wenn nicht unmittelbar durch genaue Befichrigung, überzeugt 
man ſich von der Vefchaffenheit des Holzfchnittes in diefer Bes 
ziehung durch Abflatfchen in einer fehr Teichtflüjfigen Metall: 
mifhung (Bd. J. S. 59); geht er freiwillig nicht wieder 
108, fo ift er doch nicht verloren, weil man die Legirung durch 
mäßige Erhigung (jene des fiedenden Waſſers) wieder wegſchaf— 
fen kann. Geht er aber, ohne Gewalt anzuwenden, los, fo 
eignet er ih vollfommen ald galvanoplaftifched Original. Dasfelbe 
gilt von allen in Formen gegojjenen, oder durch Preilen und Praͤ— 
gen erhaltenen Verzierungen in eben denfelben Grade. 

Die weitere Behandlung der Holzfchnitte im galvanoplafti: 
ſchen Apparate hat wenig Befonderes. Sie werden fo wie Me: 
tallförper auf die oft erwähnte KRupferplatte K, Figur 23, ger 
jtellt, müſſen aber auf ihr, damit fie beim Eintauchen in die 
Kupfervitriol:Xöfung fich nicht heben, befeitigt werden, entweder 
mit Siegellad oder auch mit dem öfters erwähnten ſchwarzen 
Wachs, welches auch zum Leberziehen der Seitenwände, damit 
dafelbit die Kupferlöfung nicht unnöthiger Weife eindringt, feinen 
Dienft leiftet. Ein tieferes Eindringen der Kupferflüffigfeit in 
die Holzftödchen von oben ift nicht zu beforgen, weil demfelben 
die Rupferablagerung felbft fchnell die Gränze fegt. Nie aber 
ift zu vergeffen, daß man die Unterlage K in metallifhe Verbin: 
dung mit dem fchon metallifirten Ueberzug der oberen Fläche 
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des Holzfchnittes bringt. Die gefchieht durch angelegte Strei: 
fen von Kupfer oder Blei, oder durch Drähte, deren Enden aber 
jedenfalld fowohl eine blanfe Stelle der Unterlag: Platte, ald auch 
der metallifh gemachten Holzfchnitt» Oberfläche vollfommen be: 
rühren müjfen. Ohne diefe Vorficht mißlingt der Ablagerungs: 
prozeß gänzlich. 

Mit Ablagerungen auf andere Materialien ald Metall und 
Mol; dürfte der Schriftgießer nur felten zu thun haben. Doc 
ift auch diefe, 5.8. auf Gyps, Wahs, Schwefel, Stearinfäure 
‘u. f. w, möglich, fobald diefe Stoffe eine leitende Oberfläche er: 
halten. Zu diefem Ende läßt fich Neißblei faft allen noch vor 
dem Gießen zufeßen, wie ich e8 bei Wacht, Schwefel und Gyps 
felbjt bereits verfucht habe. Eine weitere Ausführung dieſes Ge: 
genftandes gehört jedoch nicht mehr hierher. 

Weitere Belehrung über Salvanoplaftif, auch über den 
theoretifchen Theil derfelben, findet man in den unten angeführ-: 
ten Werfen *). — 

Der Ablagerungen auf die Typen wurde im Vorigen meh: 
rere Male mit der Bezeichnung »Plättchen« gedacht ; fie find auch 
wirklich nicht8 anders als mehr oder weniger dünne Schichten 
oder Kruften, und daher mit den angeführten Abbildungen von 
Matrizen verglichen, noch feine folhen, fondern haben zum 
wirflihen Gebrauch bei weitem nicht die erforderliche Dide 
oder Stärke. Es iſt wohl nach einiger Ueberlegung bald Flar, 
daß man fie fogleich aus dem Aparat fommend, mit diefer wir: 
lich erhalten fönnte, wenn man die Kupfer-Ablagerung fo lange 
fortfegte, daß fie dick genug ausfiele, folglich nach der Bearbei— 
tung Matrizen aus maſſivem Kupfer gäbe. Mit Ausnahme der 
Matrizen für die fleiniten Kegel etwa, ift diefes Verfahren jedoch 
unausführbar wegen des großen Zeitverluftes und des Aufwan: 
des an Kupfervitriol, wodurch ed viel zu Hoch zu ftehen kaͤne. Aehn— 
liches gilt, wenn ſchon im minderen Grade, von einer anderen 
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Methode, nach welcher man, ebenfalld noch im Apparate, auf die 
abgelagerten Plättchen, welche aber durch hohe Wände von Glas: 
ftreifen oder Fraueneis (nach Seite 484) von einander geſchie— 
den feyn müſſen, gehörig zugerichtete Kapferftreifen bringt, und 
fie durch fortgefeptes Kupfer : Ablagern unter: und mir dem Plätt: 
hen zufammenwachfen läßt. Allein fat immer bleiben zwifchen 
beiden hohle, befonders in der Mitte unausgefüllte Stellen, flatt 
daß ein wirklich majfiver Kupferförper entitehen follte, überdieß 
bleibt auch aus andern Gründen der ganze Vorgang immer miß: 
lich. Es erübrigt daher nur, den, vorläufig an den Rändern 
abgerichteten Plättchen durch Anbringung von geeignetem Metall 
auf ihrer Hinterfeite, die für wirkliche Matrizen nöthige Dide 
zu geben, wozu mehrere nun mitzutheilende Verfahrungsarten 
bisher befannt find. Die üblichſte und am leichteften ausführ- 
bare beiteht im Aufgießen von Zinf oder Schriftmetall; Teßtered 
ift weniger auzurathen, theils weil es, weicher als Zinf, ſich früs 
ber abnügt, theils weil es feiner Leichtflüffigfeit wegen, beim 
Gebrauch der Matrizen im Gießinftrument, wenn fie, was freis 
lich nicht feyn follte, fehr heiß werden, zum Schmelzen fommt. 

Die fämmtlichen, wie gefagt an den Rändern rechtwinklig 
abgerichteten Plättchen, bedürfen auf ihrer Hinterfeite (der rau: 
ben im galvanifchen Aparate nach oben gefehrt gewefenen) einer 
Vorbereitung, weil fonft das aufzugießende Metall aufderfelben 
nicht ficher haftet. Sie werden nämlich dafelbit mit einer Auflö: 
fung von Zinf in Salzfäure bejtrichen und dann (wie die Schrift: 
gießer fih ausdrüden) verzinnt. Man bereitet jih eine Zu: 
fammenfegung aus gleichen Theilen Zinn und Blei (Schnel: 
loth, Bd. IX. 9. 445), gießt fie in dünne Streifen, um von 
ihnen kleine Stückchen abbrechen oder abfchneiden zu fönnen, wo- 
von auf die Hinterfeite jedes Kupferplättchens eines gelegt wird. 
Man bringt fie fehr einfah dadurch zum Schmel;en, entweder 
daß fich die Kupferplättchen auf einer heißen Eifenplatte befin: 
den, oder, wenn man die Lothſtückchen mit einem gehörig erhig- 
ten, breiten Qöthtolben, der nicht verzinnt zu feyn braucht, bloß 
berührt. Die Kupferplärtchen überziehen fih in einem fo wie 
im andern Falle auf der Hinter: (jet nach oben gefehrten) Seite 
mit einer dünnen, ſehr feft anbaftenden Lage des Lothes. 
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Um das Aufgießen mit Zinf oder Schriftmetall richtig, zu 
verjtehen, muß vorher erinnert werden, daß in Beziehung auf 
die Kupferlage an der fertigen Matrize dreierlei Arten von 
Plättchen vorfommen: namlich foldye, welde die Matrizen: 
Oberfläche ganz bedecken, wie Figur 31, oder in der Geitenan: 
fiht Figur 32 einer vollendeten Matrize, wo der ſchmale Strei— 
fen und die Punftirung nacht ihm das Kupfer bezeichnei ; ferner 
folhe, wie Figur 34, wo dad Kupfer wohl die ganze Breite 
der Matrize überdeckt, aber nicht bis an das hintere Ende, fon: 
dern nur bis ce c reicht; endlich folhe, wo das Plättchen, nad 
Figur 33, nur Flein, felbjt auf der oberen Fläche, rund herum 
vom aufgegoffenen Metall ungeben if. Die erfte Art fonımt 
vorzugsweife bei den Matrizen großer Schriften vor, die andern 
beiden eignen fich für die Fleineren bejfer, welche zunächftam Hinter 
Ende, oben und unten einefchräg eingefeilte ſtarke Kerbe haben 
müjjen, deren die großen nicht bedürfen. Man beobachtet die Bor: 
fiht, dad Kupfer nur bis zum Anfange der Kerbe gehen zu laf: 
fen, weil fonft doch, fowohl beim Einfeilen, als beim wirfli: 
hen Gebrauch der Matrize im Gießinftrument, manchmal das 
Kupfer, namentlich auf dem ſchmalen hintern Abfag losfpringt, 
oder durch die Hige fich ablöfet. Die Art beim galvanoplafifchen 
Prozeß fih die Plättchen von diefen verfchiedenen Dimenfionen 
mit zweckmaͤßiger Anwendung der Ausfchliefungen und der Schei: 
dewände zu verfchaffen, erhellt aus den oben vorgefommenen Er: 
örterungen. 

Bor dem Aufgießen muß die obere oder Geſichtsſeite der 
Plättchen bereits, wenigſtens beiläufig, mit der Beile geebnet 
feyn, aud ift darauf Nücficht zu nebmen, daß der Aufguß, der 
nachfolgenden genauen Zurihtung der Matrizen wegen, nad) 
der Dide und der Länge etwas ftärfer ausfällt, als er zulegt bleis 
ben foll, Die nun näher anzugebende Operation gefchieht auf 
einer ebenen, Eifenplatte, auf der die Plättchen einzeln mit der 
Geſichtsſeite Tiegen, und demnach die mit dem Loth überzogene 
nach oben Fehren. — Jedes Plättchen wird für fish behandelt 
und förmlich eingerahmt. Man bedient fih dazu entweder ein- 
jelner eiferner Leiften oder Stäbchen, nach Art der Figur 47 
oder 48 Zaf.386, wo die Leiften d, i, k, g, Figur 47, oder b, 
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d, ce, a, Figur 48, die man ſich aber doppelt fo breit, und 
von der nöthigen Höhe denfen muß, uns die Eifenftäbchen 
vorftellen follen; oder aber zweier, ebenfalls eiferner Winfel: 
ſtücke, aͤhnlich AB Figur 49, Tafel 387, jedoch mit andern, dem 
jebigen Zwede angemeffenen Dimenfionen. Durch beiderlei Vor: 
fehrungen erhält man eine Art von oben offenem Käftchen, deifen 
vier Wände die Stäbchen oder Winkel, den Boden aber die Eifen: 
platte bilden, welche für fie und dad Kupferplättchen die gemein: 
fchaftliche Unterlage abgibt. Plättchen, welche fo groß find, daß 
fie die ganze Oberfläche der fünftigen Matrize bededen, berüb: 
ren mit ihren Kanten unmittelbar die vier inneren Wände der 
Stäbchen oder der zwei Winfel; Fleinere müffen in den hohlen 
Raum möglichft genau fo gelegt werden, wie fie nach dem Auf: 
gießen im Metall bleiben follen. Zum Aufgießen muß das Zinf 
im völligen Fluß befindlih, Schriftmetall aber, wenn man ja 
folches nehmen will, ftarf erhißt feyn. Damit das Plärtchen, 
während man dad Metall eingieft, fich nicht hebt oder durch Wer: 
fchieben feine Stelle ändert, hält man es mitteljt eines eifernen 
Stiftes fo lange nieder, bis es ganz mit Metall bedeft und um: 
flojfen ift, worauf man den Stift wieder befeitigt und den Raum 
vollends anfullt. 

Ein anderer Weg, den Kupferplättchen die zur wirflichen 
Matrize erforderliche Höhe oder Dice zu geben, beſteht darin, 
daß man das noch Fehlende, ald vorher gehörig zugerichtete 
Stäbchen oder Streifen, auf deren untere Fläche feftlöthet. Solche 
Matrizen fommen felten vor, wegen der, gegen das Aufgießen, 
viel mühefameren Herftellung; dafür aber ſtehen fie, gut auge: 
führt, rücfichtli der langen Dauer, folchen aus maffivem 
Kupfer nicht nah. Die galvanifirten Plättchen haben hier die 
ganze Größe der Fünftigen Matrizen Oberfläche und befommen 
den Leberzug mit Loth nicht; wohl aber muß ihre untere Seite rein 
metallifch feyn, und nöthigenfals mit verdünnter Salz: und 
Schwefelfäure abgebeizt werden. Die aufzulöfenden Stäbchen 
Fönnen wieder aus Kupfer, oder aus Meffing, felbft aus Guß— 
eifen beftehen, unter welchen man daher die Wahl hat. Jedes 
Stäbchen erhält dort, wo es vom Kupferplättchen bedeckt werden 
fol, eine gebohrte Werfenfung, in welche der erhöhte Theil auf 
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der Hinterfeite des Plättchens eintreten und Platz finden fann. 
Zum Löthen feldft nimmt man Hartloth, aber nit von der 
firengflüffigen Gattung, fondern dasin Wien unter dem Namen 
Salzburger: Loth vorfommende, welches aus etwa 45 Thei: 
len Kupfer und 55 Theilen Zink befteht. Wei der wirflichen 
Ausführung diefer Arbeit verfährt man im Allgemeinen und mit 
geringen Berfchiedenheiten eben fo, wie beim Löthen anderer 
Metallſtücke. Das Loth wird in Pleinen Partifeln mit Borar- 
pulver vermengt, naß auf die zu vVereinigenden Theile aufgetra: 
gen. Die Seiten fo wiedie Bildfläche der Matrize verwahrt man 
gegen das Anfchmelzen des etwa austretenden Lothes durch einen 
Ueberzug von feinem, mit Waller aufzutragenden Lehm. Vorher 
muß noch das Matrizenbild gegen das, bei der ziemlich ftarfen 
Erhitzung zu befürchtende Entflehen von Zunder (braunes Ku— 
pferoryd, welches ſich fpäter abblättern und die Matrize ganz 
unbrauchbar machen würde) dadurch oefhügt werden: daß man 
die Vertiefung mit KRochfalz ganz ausfült. Die beiden Stücke 
bindet man ferner mit ausgeglühten Eifendraht feit zufammen, 
und erhigt fie zuerft langſam, dann immer ftärfer in Kohlenfeuer, 
bis das Loth gehörig fließt und eine Verbindung entfteht, welche 
fih nun auf feine Weife mehr trennt. Ueber das Löthen über- 
haupt, vergleiche man Bd. IX. diefes Werkes, S. 443 u. f., wo 
man Manches hierher gehörige finden wird. 

Da wir nun die Galvanoplaftif, einzelne Beziehungen aus: 
genommen, zu verlaffen im Beariffe ftehen: fo fey es erlaubt als 
Schlußbemerfung noch einen Umſtand anzuregen, auf den zwar 
früher fchon bingedeutet wurde, und der aus dem Borigen fait 
von felbft erhellt, doch aber noch Erwähnung verdient. Es war 
bisher, wenigftens ausdrüdlih, nur von galvanoplaftifchen Ko: 
pien erhöhter Züge und Verzier ungen die Rede; diefe vertieften 
fupfernen Kopien felbft aber, Taffen fich wieder als Formen zur Ku: 
pfer-Ablagerung verwenden, und man erhält in ihnen vortreffliche, 
ſehr fcharfe und Dauerhafte erhöhte Lettern oder Verzierungen, weld) 
zum wirklichen Abdruck geeignet, nichts zu wünfchen übrig laffen, 
und zu feftftehenden Weberfchriften und Vignetten bei Zeitfchriften 
Anfündigungen u. f. w. fehr vorteilhafte Anwentung finden Föns 
nen. Hieraus läßt ſich die Möglichfeit folgern, auch ganze Ko: 
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lumnen zum Stereotypen : Druck zu verfertigen, deren am gehö— 
rigen Orte gedacht werden fol. 


b) Juftiren der Matrizen. 


Die Matrizen, fie feyen nach gewöhnlicher oder älterer 
Weife, oder aber nur auf galvanoplaftifchem Wege verfertigt, 
bedürfen noch einer letzten Bearbeitung oder der Vollendung, 
damit fie genau in das Gießinſtrument paffen und vollkommen 
richtig auf die Oberfläche des gegoffenen Lettern:Stäbchens jie: 
ben. Man nennt diefe Arbeit Das Juftiren der Matrizen. 
Sie läßt fich nur in einem einzigen Sale und zwar bei galvano: 
plaftifchen Matrizen durch das fehr finnrziche Verfahren entbehr— 
lih madhen, welhes W. Dfnor im vorigen Artifel ©. 436 
u. f. angibt, wodurch das Zuftiren allerdings erfpart wird, wel: 
ches aber doch nur als feltene Ausnahme angefehen werden muß. 
Das Juftiren ift eine zwar mühfane, jedod nach dieſem angege: 
benen Zweck unentbehrliche Arbeit, welche große Sorgfalt, Auf: 
merffamfeit, richtiges Augenmaf, Geduld und Geſchicklichkeit 
vorausfegt. Es iſt überfichtlich etwa Folgendes zu leiten. Alle 
Flächen der Matrize müffen unter genau rechten Winfeln an ein: 
ander ftoßen ; alle Buchjtaben und Zeichen der nämlichen Schrift 
müjfen Linie halten, d. h. wenn die Matrize in das Gießinftru: 
ment eingefegt wird, der Höhe nad richtig gegen den hohlen 
Gießraum ſtehen, welches von der Entfernung ded Bildes vom 
Kopfe der Matrize oder deren vorderen Endfante abhängt; «es 
müſſen ferner nicht nur die zwei langen oder Seitenwände vollfom: 
nen mit einander parallel feya (was freilich ſchon aus der überall 
rehtwinfligen Geftalt der Matrize von felbft folgt), fondern es 
muß auch der Abfland des Bildes von beiden Kanten gleichviel 
betragen, oder dasfelbe in der Mitte der obern Fläche, nach der 
Breite gerechnet, fich befinden; endlich muß die Tiefe des Bil: 
des an allen Stellen dejjelben die ganz gleiche feyn, und eben fo 
wenig darf in diefer Tiefe zwifchen den einzelnen zur felben Schrift 
gehörigen Matrizen der geringite Unterfchied vorfommen, weil 
hiervon, da die Tiefe ded Bildes zur ganzen Höhe der Let: 
tern gehört, Abweichungen bezüglich der Iegteren bei den ver: 
ſchiedenen Lettern ſich einfinden würden. Die wichtigften Släden 
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der Matrize, denen vorzugsweife beim Juſtiren alle Auf: 
merffamfeit zuzuwenden ift, wären demnach die obere mit Ein: 
fhluß des vertieften Bildes, die zwei Seitenwände, der Kopf 
oder die vordere fleine Bläche; die letzterer entgegengefegte und 
die große untere haben weniger Bedeutung und geringen Ein: 
fluß auf die Hauptzwede des wirflichen Gebrauches. 

Eine genaue Befchreibung des Juſtirens nad) allen Einzeln 
beiten hat ihre Schwierigfeiten, und würde doch, da viel von 
Handgriffen, perfönliher Gewandtheit und Umficht des Arbei- 
terd abhängt, micht völlig genügen. Cine förmliche XAnleis 
tung zum Juſtiren, deſſen glüdliche Ausführung noch übers 
dieß von manchen Nebenumftänden bedingt wird, dürfte man 
bier faum erwarten, fie wäre fogar nicht einmal am rechten 
Drte. Es kommt daher zunächft und vorzüglich darauf an, die 
Hauptmomente anzugeben und deutlich zu machen, zugleid aber 
die Werkzeuge und Hilfsmittel zu befchreiben, welche theild zur 
Ausführung diefer Arbeit unentbehrlich, theils fie beträchtlich er: 
leichtern und den günftigen Erfolg fichern. 

Bei malliven, befonders Fupfernen, durch Einfchlagen von 
Stahljiempeln oder Patrizen gewonnenen Matrizen fommt es öf» 
ter vor, daß der Abfchlag unrichtig ift, und die Buchftaben, na: 
mentlich die langen, ſchief ſtehen. Durch Befeilen der Seiten: 
flächen müßte, um den Fehler zu verbeifern, oft fo viel weggefchafft 
werden, daß die’ obere Fläche zu fchmal ausfiel. Dann läßt 
fih dad Kupfer fehr wohl an den paffenden Orten aufftauchen 
und nach cin oder der andern Seite hinüber oder hinaus treiben. 
Aehnliches Richten mit dem Hammer auf dem Amboß ift ferner 
notbwendig mit Matrizen, Die fich beim Einfchlagen frumm oder 
nad) einem ſchwachen Bogen gezogen haben follten. Diefe Vor— 
arbeiten (die alle im falten Zuftande der Motrize gut ausführbar 
find) erfparen für die Folge viele Weitläufigfeiten, und machen 
noh manche Matrize brauchbar, die man fonft ganz verwerfen 
müßte. Zum Stauden und Treiben bedarf der Schriftgießer 
eines jtarfen Schraubftoces mittlerer Größe, der überhaupt zu 
den unentbehrlihen Requifiten diefer Werfitätten, namentlich 
auch zum Einfpannen der Matrizen gehört, wenn fie aus dem 
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Bon Feilen gebraucht man zum Juſtiren faft nur die gewöhn⸗ 
lichen flachen Anfagfeilen, und zwar größere von einer Länge 
von 9—12 Zoll und darüber. Sie follen, befonders für Zinf und 
weicheres Metall, feinen feinen, vielmehr einen gröberen, weiten 
und nicht fehr ſcharfen Hieb haben, weil fie ſich fonft zu bald mit 
Späneu verftopfen. ine größere Länge ift nöthig, weil die 
Geile nicht immer über die eingelpannte Matrize geführt wird: 
fondern beim eigentlichen Abziehen und zur Heritelung der ge 
nau ebenen und geraden Flächen, man die Feile faft horizontal 
legt oder feithält, die Matrize darauf bringt, und unter gehö: 
rigem Miederdrüden auf der gehauenen Fläche hin- und herzieht; 
ein Verfahren welches auch bei andern feinen mechanifchen Arbei: 
ten befannt und das ficherfie Mittel ift, an Fleineren Stüden 
vollfommene Ebenen zu erhalten, welches durch Führung der 
Beile felbft über den eingefpannten Gegenftand nie gut gelingt, 
oder doch ganz außerordentliche Uebung verlangt. 

Ueberhaupt aber reicht die Zeile allein weder zur Hervorbrin: 
gung vollfommener Ebenen nody auch eines feinen geraden Striches 
auf denfelben (welcher ſtatt eigentlicher Politur, die man nie 
anbringt, vollfommen genügt) noch Feineswegs hin. Theils 
fommen die Beilen, der baldigen Abnügung wegen, zu theuer zu 
fteben, theild wird der Strich nicht fein genug, endlich ift die 
Beilenfläche doch noch zu Flein, um dem Zwede in allen Bällen 
zu entfprechen. Daher braucht man noch hierzu die fogenannten 
Schrift-Schleifjteine, die von verfchiedener Art und Größe 
vorfommen, und deren Einführung auch in andern mechanifchen 
Werfftätten für ebene, gerade Blächen den entfchiedenften Nugen 
gewährt, indem es fein beſſeres Mittel gibt, den genannten 
Zwed zu erreihen. Diefe Steine find in der Regel quadratifc, 
fo daß eine Seite einen, anderthalb oder zwei Fuß mißt; dod 
fommen auch folhe von 1 Fuß Länge und einem halben Fuß 
Breite vor. Die Die beträgt im Verhaͤltniß zur Größe 1%, 
bis zu 3 Zoll. Man gleicht ihre Oberflähen dadurdh ab, daß 
man zwei aufeinander mit fcharfem Sand (ohne Waifer) fo lange 
ſchleift, bis die gehörige richtige Ebene hergeſtellt iſt. Der eine 
Stein liegt dabei unbeweglich, während der andere auf ihm nad) 
allen Richtungen hin: und hergeführt wird, Eine Berichtigung 
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derfelben Art wird von Zeit zu Zeit auch durch den Gebraud) 
nothwendig, weil der Stein fi abnüßt, die Oberfläche ihre gute 
Form nach und nach durch ungleiche Auswegen einzelner Stel: 
len einbüßt, und dann das Verlangte nicht mehr leiſten könnte. 
Eine beträchtliche Dicke des Steines ift demnach für diefen langen 
Gebrauch vortheilhaft. Man fhägt vorzüglich die rothen Schrift: 
fchleiffteine. Sie fcheinen aus Kiefels und Quarz : Theilen, ge: 
bunden durch eifenfchüfligen Thon zu beftehen; der Bruch iſt 
nicht fehr feinförnig aber durchaus gleichartig; fie haben eine ziem⸗ 
liche Härte und eine gleihförmige röthliche Farbe. Die fchon zu: 
gerichteten Steine bezieht man aus Branffurt am Main, und 
fie werden in der Gegend von Heidelberg, Darmftadt und am” 
Rhein gewonnen. Man bat auch graue Schriftfchleiffteine, 
fie find jedoch nicht fo beliebt, meiftend noch härter, aber eben 
deßhalb, weil fi beim Abziehen weicherer Metalle ihre Zwi— 
fhenräume leicht verftopfen, und fie dann nicht mehr gut angrei: 
fen, haben fie weniger Werth. Die Grundlage auch diefer 
grayen oder bläulihen Steine ift fo wie der vorigen, ein Kiefel: 
Sandftein, der Hauptbeflandeheil Quarzfand mit Thon gebun: 
den. Diefer Stein ift noch weniger felten, als der vorberge- 
bende, er fommt z. 8. felbjt in der Nähe von Wien (an der fo- 
genannten Zürfenfchange) mit fchönem Quarzfand (welcher, bei: 
läufig zu bemerfen, zur Vereitung des Fünftlihen Bimsfteines 
bloß durch Zufammenfchmelzen mit Bleiglätte verwendet wird), 
zugleich in bedeutenden Maſſen vor. 

Diefe Steine gebraucht der Schriftgießer nicht nur wäh: 
rend und nad dem Befeilen der Matrizen, fondern auch bei der 
Verfertigung der Sießinftrumente zum Abziehen ihrer Beſtand— 
theile aus Meſſing, felbft Eifen und Stahl, und zum Zurichten 
oder Schleifen der gegoffenen Drudlettern, wo im erften Balle 
die grauen oder harten, im zweiten die rothen &teine beilere 
Wirfung thun. Won diefen Arbeiten fommt fpäter das Nöthige 
vor, wobei fich der vielfältige Nugen und der große Vortheil, 
welchen diefe Steine gewähren, noch vollends überzeugend dar: 
ftellen wird. 

Während der Arbeit des Juſtirens felbft, muß man ſich 
verfichern, daß fie wirflich den richtigen Gang einnimmt, und 
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zum verlangten Ziele führt. Es iſt daher von Zeit zu Zeit nicht 
nur eine genaue Unterſuchung der Flaͤchen und Winkel, ſondern 
in Beziehung auf den Stand des Matrizenbildes, ein öfteres 
Probe⸗Gießen von Lettern im Gießinſtrumente, für welches die 
Matrizen beſtimmt find, unerläßlich nothwendig. Um den Ab: 
ftand des Bildes vom Kopfende der Matrize, oder tie Entfer: 
nung zwifchen 1 und a b Figur 45, 46, Tafel 386 zu finden, | 
wendet man das Nachmeſſen mit einem guten, nad einer fchon 
fertigen Matrize geftellten Zirfel an, vollendet aber dieſe Kopf: 
feite oder die durch a b begrenzte Bläche erft dann, wenn man 
fich durch Probegüffe überzeugt hat, wie viel dafelbft noch weg: 
zufeilen oder wegzufchleifen ift. Solche Proben müffen aud die 
gleiche Entfernung des Bildes von den langen Seiten a c um 
b d der Matrize (man vergleiche oben &. 485) gehörig nachwei: 
fen. Am fchwierigiten ift die richtige Tage des Bildes auf ber 
Matrizen Oberfläche bei den fchiefliegenden oder Schreibfchriften 
zu treffen, und ein gutes Augenmaß nebft oft wiederholten Probe: 
Abgüſſen dabei unumgänglich nothwendig. 

Bon der NRichrigfeit der ebenen Flächen und der rechten 
Winfel, unter denen fie an einander grenzen müffen, überzeugt 
man fih, auch fchon während der Arbeit, durch paſſende Werk: 
jeuge, und zwar folche, die beim Zurichten der Beſtandtheile 
aller Gießinftrumente abermal als unentbehrliche Hilfsmittel er: 
fcheinen. Diefer legtere Umſtand, und daß fie eigentlich von 
dort entnommen, bier nur faft gelegenheitlich, weil man fie fchon 
bat, auch gebraucht werden, it der Grund, warum man fe 
jegt zwar namhaft machen, aber erft fpäter ausführlicher befchreis 
ben wird, und zwar um fo mehr, da vermög ihrer Beſchaffen⸗ 
heit einftweilen die bloße Hinweifung auf die Abbildungen ge- 
nügen dürfte, die Art der Verwendung, fo weit als es hier nö: 
thig, zu verfteben. 

Zur Unterfuhung, ob die Matrizenflächen ihre vollfom: 
mene Ebene haben, und zur Entdedung jener fehlerhaften, hob 
len oder zu hohen Stellen, deren Berichtigung durch Schleifen 
oder Feilen noch bevorfteht, dient ein kurzes ftählernes Lineal 
mit zugefchärfter möglichft gerader Kante, das fogenannte Be: 
ſeheblech, Zafel 392, Figur 10. Nach verfchiedenen Richtun: 
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gen auf die zu beurtheilende Matrigenfläche aufgefegt, und beide 
Stücke gegen das Licht gehalten, kann feine mangelhafte Stelle 
unentdect bleiben. 

Zur Unterfuhung ber rechten Winfel bedient ſich der 
Schriftgießer feines Kreuzmaßes, Tafel 891, Figur 25; 
er hält e8 am Schenkel a während der innere Winfel bei u(oder 
der gegenüber befindliche) an die Matrize, und zwar an we: 
nigitend drei Stellen ein und derfelben Kante gelegt wird, 
und fo die Beſchaffenheit derfelben zu erfennen gibt. Es ver: 
ſteht fih von felbit, daß ftatt diefes Werkzeuges ein einfacher, 
guter Winfelhbafen aus Stahlblech, welcher ebenfalld zu den 
Requifiten des Schriftgießers gehört, ebendasfelbe leitet. 

Um zu finden, ob die @&eitenflächen der Matrize, obwohl 
ſchon völlig eben und auf die obere rechtwinflig, unter fich 
genau parallel find, und folglich die obere au allen &tellen 
die gleiche Breite habe; nimmt der Schriftgießer das Kern: 
maß zur Hand. An diefem, Figur 28, Tafel 3891, (welches 
auch doppelt vorfommt, Tafel 893, Figur 21—24) find die 
wefentlichiten Theile die beiden Baden n und a, wovon n fi 
verfchieben und wieder feititellen läßt, um eine verfchieden große 
Deffnung zwifchen beiden zu erhalten. Die Matrize in diefe ein: 
probirt, fo daß ihre beiden Seitenflächen die Wände der Backen 
berühren, gibt zu erfennen, ob diefe Berührung vollfommen if, 
oder ob es noch hin und wieder fehlt, an welchen Stellen dann 
durh Schleifen oder Befeileu nachgeholfen werden muß. 

Es fommt aber auch noch wefentlich darauf an, daß nicht 
nur die Oberfläche der Matrize mit allen Seiten derfelben, nas 
mentlich der langen und dem Kopfende auf das genauefte recht: 
winfelig ift, fondern auch, daß das Bild an jeder feiner Stel: 
len vollfommen gleiche Tiefe habe. Wäre die nicht, fo vers 
dirbt eine folhe Abweihung im Drude die Schönheit und Re: 
gelmäßigk:it der Züge mehr oder weniger. Zur Beſtimmung 
diefer gleichen Tiefe hat man ein eigenes Hilfswerfjeug, wel: 
ches unter den Namen Zuftirpunft, Tiefenmaß oder 
Matrizen: Sonde vorfommt, und von den nun drei vers 
ſchiedene Arten befchrieben werden follen. 

Ein fchon länger befannted erfcheint auf Tafel 892, Fi— 
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gur 33 von der Worderfläche, Figur 34 von der Seite. Das 
Stahlbleh, i,i, eigentlich aus zwei Theilen beitehend, und 
durch das feftgenietete ftärfere meſſingene Mittelftüf n zu einem 
Ganzen verbunden, ift unten forgfältig gerade abgerichtet ; 
in der Mitte bleibt ein freier Raum zwifchen beiden Hälf— 
gen von i i, zur ungehinderten Drehung der Kopffchraube 
mn, deren Spige, damit die Matrize im Grunde des Bildes 
nicht gerigt und befchädigt wird, nicht wie der obere Theil aus 
Stahl, fondern aus Mefling befteht. Die Mutter für Ddiefe, 
mit feinen Gewinden verfehenen Schraube ift eiu abgefonderted 
vierfantiged Stück, von rüdwärts bei v in eine gleichgeformte 
Deffnung von n eingefchoben, und endet vorne in eine andere 
dünnere Schraube s, auf welche die geränderte Mutter u paßt. 
Der Gebrauch des Inftrumentes ift einfach und leicht. Nachdem 
man die Mutter u gelüftet, und m fo hinaufgefchraubt hat, dag 
die Spige n über der untern Normal: Linie oder Kante von ii 
ſteht, fest man fenfrecht die legtere und mithin das ganze Werk— 
zeug auf die Oberfläche der Matrize, fo daß die Spige über dad 
Letternbild zu fiehen fommt. Nun wird m vorfichtig niederge: 
fchraubt, bis n den Boden, oder die tiefite Stelle des: Bildes, 
ohne daß jedoch die Kante von ii dadurch gehoben würde, welche 
jederzeit mit der Oberfläche der Matrize in Berührung bleiben 
muß, erreicht hat. Jetzt unterfucht man, ob an allen Stellen 
des Bildes diefelbe Art der Berührung durch die Spige ftatt fin- 
det, oder ob es folche gibt, wo entweder die Spige aufiteht, und 
die Normallinie die Matrizenoberfläche verläßt, oder wo dad Ge: 
gentheil ftatt findet, nämlich die Spige den Boden nicht erreicht. 
An den legtern ift die Oberfläche zu hoch, an den erftern wäre 
fie fhon zu viel abgefeilt. Zu vermeiden hat man zu flarfes 
Miederdrüuden des Werfjeuges oder der Spitze, weil dadurd 
entweder diefe, oder das Bild, oder beide Schaden nehmen könn— 
ten; und dann muß man auch forgfältig darauf achten, daß die 
Spitze immer auf wirkliche" Züge des Bildes; alfo auf die tief: 
ften Stellen, nicht aler auf die höher liegenden, nicht mehr zum 
Bilde felbft gehörigen, gefegt wird. Hit eine Matrize auf diefem 
Wege vollfommen berichtigt, und die Spitze durch feſtes Anziehen 
der Stellmutter u unbeweglich gemacht : fo dient die einmal gefun: 
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dene richtige Cage der Spige, oder der Grad ihres Vorragend 
über die untere Kante von i i zur Unterfuchung und Berichtigung 
aller Matrizen ein und derfelben Schrift. 

Das Werkzeug Figur 20 zugleich mit BBeifügung der 
Anfiht von unten, auf Tafel 398, bejteht aus einem, befondere 
an der untern Fläche vollfommen eben und gerade abgerichteten 
Stahlitüf a, in dejfen mittlerer Durchbohrung der fehr Leicht 
bewegliche, oben mit einem flärferen fegelförmigen Kopfe, n, unten 
in die feine Spike ausgehende Stift fich befindet. Neben letzte— 
ren iſt unten zu beiden Seiten a fchräg ausgenommen, damit 
man bequem auf die Spitze fehen fann. Die Lappenfchraube s 
bat ihre Mutter bei m in dem durch eine feheibenartige Rundung 
verftärften Ende ded auf a gefchraubten Bogend w, und nebſt 
diefer noch eine zweite geränderte, r, zum fichern Kefthalten in 
einer bereitö als richtig anerfannten Lage, welche natürlich erjt 
duch Verfuche und durch allmäliges VBefeilen oder Abziehen der 
Matrizen Oberfläche gefunden werden muß. Wenn die untere 
Flaͤche von a auf der obern der Matrize aufiteht, die Spiße von 
n aber an einer &telle ded Bildes, von der regelmäßigen und 
verlangten Tiefe; fo wird die Mutter r gelüftet und die Schraube 
s fo weit abwärts gebracht, daß ihr unteres Ende den jegt ho: 
ber ftehenden Kopf n berührt. Dann erft darf man die Mutter 
r feit anziehen, um dadurch die Schraube s ganz unverrüdt zu 
erhalten. An allen Stellen aller zufammen gehörigen Matrizen 
muß nun diefelbe Lage, oder die Berührung des Schraubenendes 
mit n in gleicher Weife eintreten, um die fichere Weberzeugung 
der ganz und überal gleichen Tiefe aller Matrizenbilder zuerhals 
ten. Ginübung mit dieſem Werkzeuge voraudgefegt, verdient 
der Umſtand Empfehlung, daß die Matrize wegen der leicht be: 
weglichen Spiße, bei auch nur einiger Aufmerffamfeit, feine 
Beſchädigung erleidet, und daß das richtige, fenfrechte und je: 
dedmal gleiche Auffegen des Werfzeuges durch die größere Breite 
der unteren Fläche ausnehmend erleichtert und begünfligt wird. 

Dem Werkzeuge Fig. 32, Taf. 394 liegt die befannte Idee 
des Füählhebels zu Grunde, deſſen man fih zu feinen Meifun: 
gen, zur Beflimmung des Durchmeifers von Uhrzapfen, Draht, 
zur Unterfuhung der genauen Rundung feiner gedrebter Gegen: 
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fände, der richtigen Geftalt optifcher Gläfer, und bei vielen 
andern Gelegenheiten, mit mannigfaltig abgeändeter Einrich: 
tung, bedient. In dem meflingenen gedrehten Schaft A ijt unten 
die Mutter fir eine ziemlich dicke Schraube angebracht, und diefe 
Fig. 81 befonders, im Längen» Durchfchnitt abgebildet. Am 
Ende derfelben, und mit ihr aus dem Ganzen befindet fich die 
geänderte Scheibed, Fig: 31, 32, mit deren unterer völlig ebenen 
Fläche das Werkzeug bei Gebrauch auf die Matrize geftellt wird. 
Eine zweite Scheibe c ald Mutter auf die Schraube paffend, 
derfichert die der Scheibe d gegebene Stellung und verhindert 
das freiwillige Verdreben der Schraube innerhalb A. In einer 
glatten Durhbohrung der Schraube m fpielt leicht beweglich 
ein Stahlitift, oben mit einem abgerundeten Knöpfchen r, unten 
mit der Spitze s verfehen. Es ift flar, daß beim Auffteben des 
Werfzeuges, eigentlich der Scheibe d auf der Matrizen:Ober: 
fläche, fobald s auf den Boden des MatrizeneBildes gelangt, 
und nicht eben genau den Boden erreicht, fondern diefer etwas 
höher liegt, folglih auf die Spige s wirft: diefe fammt dem 
Stift und r (Fig. 31) aufwärts gehoben wird. Hierauf iſt dann 
auch die Anwendung diefes Werkjeuges berechnet. An der Stelle, 
wo im Schaft r Hintrifft, befindet fich eine geräumige flache 
Aushöhlung, im welcher der untere Theil oder Arm des Zeigers 
n Fig. 30 eingeftedt if, und um einen auf Fig. 32 bemerfbaren 
Stift fi) wenden farn; das Ende von n Fig. 30 ruht daher 
aufr Fig. 31. Wie der Kopf r fich aufwärts bewegt, wirft er 
auf den Arm n, und zugleich entfernt fich der zweite Arm oder 
der Zeiger e in der Richtung vom Schaft A nach außen. Der 
Zeiger e weifet dabei auf die willfürlich » bezifferte Eintheilung 
des an A feftgefchraubten Bogend B. Je mehr s hinaufgedrüdt 
wird, defto weiter geht der Zeiger am Bogen fort: folglich läßt 
ſich an der Bezifferung der Eintheilung fortwährend erfennen, 
ob die Spike mehr oder weniger nach oben fich geftellt bat; daher 
auh, und zwar mit großer Genauigfeit, da der Hebel 
fehr empfindlih ift, der Grad der jedesmaligen Abweichung. 
Eine fhwade, an A weiter oben befeftigte Feder, deren freies 
Ende in einem Einſchnitt neben e, Fig. 30 liegt, regulirt den 
Gang und die Stellung des Hebeld in fo ferne, als durch fie 
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der wagrechte Arm dejfelben in fortwährender Berührung mit 
dem Knopfer bleibt, und auch die Spige s, wenn fein Wider: 
ftand auf fie wirft, über d unten hinausragt. Der Zeiger 
jteht jetzt, obwohl die Spige in Ruhe fich befindet, nicht 
auf Null der Gradeintheilung. Es gefchieht die aber, wenn 
e8 verlangt wurde, fehr bald und genau, wenn ec allmälig ab: 
wärts gefchraubt wird, nnd iſt nur dann nöthig, wenn man 
große Differenzen in den zu unterfuchenden Tiefen zu erwarten 
hätte, und fat die ganze über d vorftehende Länge der Spike s 
in Anſpruch nehmen müßte. Das Werkzeug hat, wie gefagt, 
eine jehr große, für den gewöhnlichen Gebrauh mehr ald hin» 
reichende Empfindlichfeit, und gibt die Differenzen in Zahlen der 
auf dem Bogen angebrachten Theilung an. Die an einer Ma— 
trize aufgefundene und beftimmte Normal: Stellung muß man 
fih, wenn darnach noch mehrere oder für eine ganze Schrift be: 
arbeitet werden follen, genau nach den Graden ded Bogens mir« 
fen. Ungeachtet feiner Empfindlichfeit paßt dieſes Werfzeug 
vorzüglich und zunächſt nur für große Schriften; bei Bildflächen 
von geringerem Umfange ift der Umftand läjtig, daß man nicht 
mehr gut auf die Spigefehen, und mit Sicherheit entnehmen fann, 
ob fie wirflih aufden Boden, odernur aufzunächit liegende, hö— 
bere Zuge des Matrizen-Bildes trifft. Das legtere würde grobe 
Irrthümer zur Folge haben, und ift auf das forgfältigfte zu 
vermeiden. 

Ueber die Ordnung, nach welcher man das Abrichten der 
einzelnen Matrizens$lächen vornimmt, laſſen ſich Feine beſtimm— 
ten Regeln feftfegen; ja man muß fogar mehr ald einmal zur 
nämlichen Fläche zurüdfehren und fie nach Maßgabe der andern 
berichtigen. Meiſtens jedoch ebnet man, aber nur überhaupt, 
zuerjt die mit dem Bilde, dann die beiden fangen Seiten, ferner 
den Kopf und zulegt die untere und die Endfläche, auf welche 
beiden es aber überhaupt fo fehr eben nicht anfommt. Den fchie: 
fen, quer über die ganze untere Fläche reichenden Einfchnitt, r 
ig. 83 und 34, Zaf. 411, in der Kunftfprahe Auffag ge: 
nannt, haben nur die Fleineren Matrizen. Man feilt ihn ein, 
ehe noch dielangen Seiten völlig berichtigt find, weil man an ihnen 
die Matrige zu dejfen Hervorbringung in den Schraubſtock feit- 
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fpannen muß, und, wären fie fchon vollendet, fie dabei ver: 
drücken fönnte. Große Matrizen bedürfen diefen Einfchnitt gar 
nicht, fondern haben flatt dejfen als Auffag in der Mitte ihrer 
Breite auf der unteren Seite eine gebohrte, bei s, Fig. 32 punf: 
tirt angedeutete Vertiefung. Auch die fogenannten Kerben 
am bintern Ende der Fleineren Matrizen, wie Big. 83 und 34, 
wozu fie abermals feit eingefpannt werden müffen, feilt man, 
aus dem erft angegebnen Grunde noch vor der Vollendung der 
Seitenflächen ein. 


B. Verfertigung der Formbeſtandtheile. 


Im Artifel »Buchdruderfunft,« 3. Band diefes Werkes, 
S. 253 u. f., auf den man fich noch oft wird beziehen müjfen, 
um bier, ohne überflüffige Wiederholungen, die weitere Ausfüb: 
rung von Manchem dort überfihtöweife fchon gegebenen , mit 
nöthiger Deutlichkeit vornehmen zu fönnen, iſt bereits von allen 
Beitandtheilen einer Buchdruderform, die Nede gewefen. Hier 
muß auf viele der dortigen Details bingewiefen werden, ja 
fogar eine umftändlichere Beleuchtung mehrerer derfelben, zunächſt 
in Beziehung auf die Verfertigung diefer Formbeſtandtheile, er: 
folgen. 

Man kann fie in zwei flreng verjchiedene Klajfen trennen. 
Die eine, welche die eigentlich zum Abdrucke beftimmten, folglich 
jene Metallförper enthält, die auf ihrer, beim Gebrauch (oder 
beim Drud) nah oben gefehrten Fläche ein Bild enthalten, 
aljo eine fogenannte Bildfläche haben, begreift den wichtig: 
ten Theil der Drudform, nämlich die Lettern (fammt Zugehör, 
Zahlen, Iuterpunftionen, mathematifche und andere fehr ver: 
fhiedenartige Zeichen) oder eigentlichen Typen in fi. Aber es 
gehören auch noch die andern , ohne fchriftliche Bedeutung, je: 
doch mit Bilvflächen verfehenen Formtheile hieher, nämlich alle 
Verzierungen und die Linien, Ießtere fo ferne fie fih, z. B. 
bei Tabellen oder als Verzierung zu Einfaffungen oder als Theile 
derfelben, mit abdruden follen. Diefe erjte Klaſſe ſcheidet ſich 
demnach in zwei Arten, nämlich die eigentlich fo zu nennenden 
Leitern oder die Typen mit fchriftlicher Bedeutung, und dann in 


Perfertigung der Typen. 20807 


ſolche ohne die legtere. Zur zweiten Art gehören alle Verzie⸗ 
rungen und zu diefen auch ein großer Theil der Linien. 

Die zweite Klaſſe hat man ſchon früher (II. Band, ©. 266) 
mit dem Namen Ausfchließungen zu belegen fidh erlaubt. 
Sie follen und dürfen fich nicht mit abdruden, find daher ohne 
Ausnahme, damit feine Farbe an fie gelangt, bedeutend niedri: 
ger, und nur beftimmt die metallenen Kolumnen oder Zeiten, 
und die Drucform felbit, fo zu dervollftändigen, daß fie zu einem 
Ganzen vereinigt, oder gefchloffen werden fann. Solche Zwi: 
fchenftüde gibt e8 daher von fehr verfchiedener Abmeſſung; fie 
halten die Zeilen, oft die einzelnen Lettern, ferner die Worte 
und Abfäge in der gehörigen Entfernung von einander; größere 
und ftärfere endlich find zur Ausfüllung bedeutender leerer Räume 
auf der Drudform beſtimmt. Won allen diefen Arten foll am 
gehörigen Orte noch ausführlicher die Nede feyn. Ä 

Diefe einfache und Hoffentlich erfchöpfende Weberficht oder 
Eintheilung aller metallenen Beſtandſtücke einer Drudform läßt 
fi jedoch ohne Zwang und ohne Nachtheil für die Deuslichfeit 
der Darjiellung nicht mehr fireng durchführen, fobald, wie im 
Folgenden, von der Verfertigung diefer Formbeſtandtheile die 
Rede feyn muß. Die Gründe der dabei nothwendigen Abweis 
chungen werden ſich in der Folge wohl von felbit offenbaren und 
fogar rechtfertigen. Einitweilen mag die Bemerfung genügen, 
daß namentlich die obgenannten Linien durch ein, von dem zur 
Herfielung der Lettern und Verzierungen wefentlidy verfchiedenes 
Verfahren hervorgebracht werden müffen. Zwar werden audy die 
Linien (in fo fern fie aus Schriftmetall beftehen, denn man hat 
fie nicht felten aus Meffing oder Zinf, wovon fpäter) gegoffen, 
jedoch ohne Matrizen zu gebrauchen, fd daß der Guß bei ihnen 
nur ald Vorarbeit erfcheint, die weitere Ausarbeitung mit Ein: 
fchluß der Hervorbringung der Deffeind oder ded Bildes ganz 
durch mehanifhe Mittel gefchieht, und in diefer Hinſicht vom 
Letternguß durchaus abweicht Diefem fteht gegentheild aber das 
Gießen aller Ausfchließungen wieder näher, und die Befchrei: 
bung des die Erzeugung der legtern bezwedenden Verfahrens 
muß daher dem Gießen der Lettern, zu Gunſten der Deutlichkeit, 
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unmittelbar angereiht werden, und auf diefed erft die Verferti— 
gung der Linien folgen. j 


a) Eigentlihe Typen mit Bildfläden. 

Das Verfahren zu ihrer Herftellung ift umftändlih und 
fomplizirt, macht aber den wichtigften Theil der Schriftgießerei, 
und erftrecft fi) nach dem bier gewählten Wege, außer den Ty— 
pen oder Lettern in engerer Bedeutung, auchauf alle Verzierun: 
gen, jedoch mit Ausnahme der Linien, in fo ferne diefe größten: 
theild als Verzierungen anzufehen und zu gebrauchen find. Die 
Befchreibung der Mittel zur Anferrigung der Typen mit Bild: 
flächen zerfällt wieder in zwei Haupttheile, nämlich das Gießen 
und dad MWollenden oder Fertigmachen ; Neben« uud minder we 
fentliche Operationen follen an pailenden Orten angereihet werden. 


1) Das Gießen. 

Zur Teichtern Weberficht diefes großen Abfchnittes foll er 
in zwei Hälften gelondert werden, wovon die erfte das Gießen 
aus freier Hand, die zweite aber die Gießmaſchinen und ihre 
Verwendung enthalten wird. Zwifchen beiden liegt eine Methode, 
welche ganz entfihieden in feine der beiden Häften gehört, ndm: 
lich die Gießpumpe und ihr Gebrauch, die man aber aus guten 
Gründen noch zum Handguß gerechnet bat. 


a) Gießen aus freier Hand. 

Schriftgießer-Ofen. Er bat die Beſtimmung, in 
einem offenen gußeifernen Gefäß, der Pfanne, eine Quantität 
(etwa einen halben Zentner) des Schriftmetalles, während der 
Arbeitszeit fortwährend im vollftändigen guten Fluß zu erhalten, 
damit es in Fleinen Portionen mit den fpäter zu erwähnenden 
Löffeln aus der Pfanne heraudgeholt und in die Form (das Gieß⸗ 
inftirument) gebracht werden fann. Die Bauart dieſer Defen 
ift ziemlich einfach, und es fommen dabei feine beträchtlichen 
Abweichungen vor. Die Abbildungen auf Taf. 399 werden hin» 
reichen, das Nöthige über diefen Gegentand, nämlich über die 
Konftruftion diefer Defen und die Befchaffenheit der dazu gehö— 
rigen Nebentheile, beizubringen. 
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Fig. 1 iſt der Grundriß, Fig. 2 die vordere, Fig. 8 dieent- 
gegengeſetzte Endanſicht, Fig⸗ 4 ein Durchſchnitt nach der Länge; 
die Linie pp der drei letztgenannten Figuren bezeichnet den Fuß— 
boden des Arbeitsortes, auf dem der Ofen, A, erbaut iſt. Man 
verwendet dazu Backſteine oder Ziegel, am bequemſten, wo ſie 
zu haben find, von bogenförmiger Geſtalt, welche der meiſtens 
cHlindrifchen des Ofens am beiten entfpricht, und zu ihrer Ver: 
bindung nicht Mörtel, fondern Töpfer-Lehm, in welchen zur Ver: 
binderung zu ftarfen Schwindens und Reißens nebft feinem Sand, 
eine genügende Menge Hädfel, Blachöfcheven, Kuhhaar oder 
d. gl. beigemengt wird. Der Ofen ift gemeinhin unten Fleiuer 
und vergrößert ſich allmählig nach oben; den cylindrifchen lm: 
fang deſſelben, unmittelbar unter der Tafel HIKL in Fig. 1, 
jeigt der punftirte Kreid an, von dem gegen rückwärts die ge: 
radlinigen Seitenwände, ebenfalld nach Ausweis der Punftirung, 
fih anſchließen. Wie ſchon aus dem Obigen erhellt, geht der 
runde Umfang des Ofend nach unten fchwächer zu; er verliert 
fi an den Seitenwänden, wie die Punftirung in Sig. 4 bemer- 
fen läßt; die hintere Wand A’ Fig. 3 ift ganz gerade und voll: 
fommen fenfrecht auf die Linie pp. Im Inneren des Gemäuers 
finder fich der, ebenfalls cylindrifche Feuerraum N, Fig. 4 unter 
der Pfanne F; von ihm geht abwärts der Kanal M, mit der 
wagrechten, durch das eiferne Thürchen C, Fig. 2, 4, zu ver: 
fließenden Mündungnad außen. Ober M, Fig. 4 ift der Roft 
angedeutet. Der Kanal dient daher um den nöthigen Luftzug 
zu unterhalten, weßhalb das Thürchen C, Fig. 2, einige runde 
Deffaungen befigt; zugleich aber auch als Afchenfall, und das 
Thürchen, um Afche und Kohlenſtückchen zeitweife zu entfernen. 
Der Kran; B, Fig. 2, 3, 4, verhindert mit feinem Theile vor C, 
daß bei der Reinigung des Kanals die Abfälle nicht unmittelbar 
auf den Fußboden gelangen. Daß der wagrechte Theil des Ka: 
nal® fich vorne ausmündet, iſt nicht nothwendig, eben fo fann er, 
obwohl mit der dazu erforderlichen größeren, wenigſtens drei— 
fahen Länge, nach rüdwärtd laufen, wodurch demnad) das 
Afchenthürcen, C, feine Stelle an der geraden Hinterwand A’ 
Sig. 3 erhalten müßte. Es hängt dieß von der Stellung ab, 
welche man dem Ofen im Arbeitölofale geben fann oder will. In 
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diefer Hinficht ift e8 unumgänglich nothwendig, daß die Tafel 
HJKL, #ig. 1 eine gute Beleuchtung erhält; muß zu diefem 
Behufe ihr Theil G fehr nahe an ein Senfter gebracht werden, 
fo ift dem Thürchen C am Ofen fchwer over gar nicht beizufom: 
men, und ed nothwendig, die vorhin erwähnte Einrichtung und 
die entgegengefepte Anbringungdart des Thürchens in der hinte: 
ren Wand zu wählen. 

Der Heizfanal E, Fig. 1, 4, aus flarfem Eifenbleh, an 
feinen beiden offeuen Enden durch die alle vier Geiten berübrenden, 
feftgenieteten Schienen, .c, e verftärft, mündet ſich gegen innen 
ganzen offen in den Feuerraum N (Fig. 4); außen it er durd 
die eiferne Thüre D, Fig. 1, 3, 4 zu verfchließen, bei welcher 
das Brennmaterial eingebracht und angezündet wird. Mur we: 
nige Schriftgießer:Werfitätten bedienen ſich noch der Holzfohlen 
als Brennjtoff, vielmehr werden mit großer Erfparniß fajt überall 
Kofed angewendet. — Der Heijfanal it am Boden und dem 
größten Theile feiner Seitenwände vom Mauerwerf des Ofens 
unmittelbar umgeben, feine Dede jedoch frei. Sie enthält eine 
runde Oeffnung und dieſer entfprechend, das mittelft feines Fußes 
feftgenietete etwas fonifche Rohr P, auf welches das lange, nad 
Erforderniß aus mehreren Iheilen beftehende und mit einem in 
den Schornftein eintretenden Knie verfehene Rauchrohr Q feit: 
ſteckt, eine Einrichtung, welche auch fonft ganz allgemein Ablic, 
feiner weiteren Befchreibung bedarf. 

Ausführliche Erörterung verlangt dagegen die auf dem Ofen 
rubende, fehon genannte Zafel HIKL, als die eigentliche Ar: 
beitfielle. Ihre Höhe über dem Fußboden ıft fo berechnet, daf 
ein mittelgroßer Arbeiter noch bequem die Pfanne abreichen und 
überhaupt leicht manipuliren kann; für Fleine läßt fich ein ge: 
hörig großer Auftritt, eine fogenannte Treppe, am Fußboden an: 
bringen. Die Zafel ift von jtarfem Holz und aus mehreren 
Zheilen, bier GHJKL bezeichnet, auf forgfältige dauerhafte 
MWeife, etwa mit Zapfen in der Dicke des Holzes, zuſammenge 
fügt. Ueberdieß belfen hierzu noch die zwei in das Holz eben 
verfenften und mit demfelben durch eine hinreichende Anzahl 
Schrauben verbundenen Eifenfchienen a, b, Fig. 1, 4. Die 
hintere, a, gehörig in ihrer Mitte aufgebogen, geht zugleich über 
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den Heizkanal E und trägt mit zu feiner unwandelbaren Lage 
bei. Die Tafel, num als Ganzes zu betrachten, befigt ferner vier 
einwärtd gehende Ausfchnitte, am beften in Big. I an der Be: 
zeihnung ASTU bemerkbar. Nach der Anzahl derfelben ift 
diefer Ofen, wie faft alle in den Schriftgießereien, auf vier Ar- 
beiter berechnet. &ie verrichten ihr Gefchäft ſtehend; der jedem 
sufommende Ausfchnitt geftattet ohne Schwierigkeit zur Pfanne 
zu gelaugen. Da die Arbeiter fomit völlig von einander unab: 
bängig werden: fo verfteht ſich's von felbit, dafı es nicht nöthig 
iſt, jedesmal eben vier arbeiten zu laſſen, fondern daß dieſes auch 
fogar nur einer allein tfun fann. Dem äußeren Rande der Tafel 
wird, damit nichts fo leicht auf den Boden hinunterfallen fann, 
eine erhöhte, jedoch fehr ſchmale, an der doppelten Linie in den 
Zeichnungen unterfheidbare Einfaffung gegeben. An dem Ofen, 
der den Abbildungen zum Original gedient hat, befteht fie aus 
fpanifhem Rohr (Stuhlrohr), welches fich leicht in der Mitte 
feiner Dice fpalten, willfürlid biegen, und mit Stiften oder 
feinen Nägeln am Umfreife und der Oberfläche der Tafel befefti: 
gen läßt. 
Die Tafel muß nothwendiger Weife der Pfanne wegen in 
der Mitte einen kreisrunden Ausfchnitt befißen, aber einen ge: 
räumigen, weil die heiße Pfanne das Holz nicht berühren darf, 
vielmehr dasfelbe überhaupt in Binreichender Entfernung vom 
Geuer oder dem Raume N, Fig. 4, bleiben muß. Daber wird 
die Pfanne auch nicht von der Tafel geftüßt oder getragen: fon: 
dern dieß gefchieht zunächft durch jenen Theil des Mauerwerkes, 
der, nad) Sig. 4, oben in den Raum N noch hineinreicht, und welcher 
die Pfanne F fo umgibt, daß wenig mehr als ihr Boden frei und 
dem Feuer unmittelbar zugänglich bleibt. Ausdem Durchfchnitte 
der Tafel oder ihres Theiled G in Fig. 4, kann man die Größe 
des mittleren Kreisauofchnittes der Tafel leicht entnehmen, und 
zugleich fehen, dab das Mauerwerk den Ausfchnitt ausfüllt und 
bis zur Oberfläche der Tafel binaufreicht. Der Rand der Pfanne, 
obwohl fie ſchon auf dem Mauerwerk ruht uud von demfelben ge- 
tragen wird, liegt aber noch höher als die Tafel⸗Flaͤche. Vom 
Rande bis zur Tegtern erſtreckt fich der, in Big. 4 durch die feine 
Punfrirung bei d unterfchiedene, in allen Figuren mit d bezeich: 
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nete Wulſt oder Kranz aus mit Sand und Spreu gemengtem 
Lehm. In ihn reicht auch der Rand von E, eigentlich die Wer: 
Rärfung oder das Band e noch etwas hinein, daher die ſchein— 
bare Unterbrehung von d Fig. 1 an diefer Stelle. Will man 
diefe Anordnung recht feft und dauerhaft haben, fo erhält d noch 
überdieß die Big. 15 im Grundriß, Fig. 16 der Geitenanficht 
abgebildete Bekleidung aus Eiſenblech. Die Oeffnung A bat 
gleihen Durchmejfer mit dem obern Rande der Pfanne, s dedt 
den Wulſt d der vorigen Figuren, B ijt der Ausfchnitt zur Auf: 
nahme von e Fig. 1, 4, deraufder Tafel⸗Flaͤche liegende Randrr 
endlich wird auf ihr mit Nägeln oder Schrauben feſt gemacht. 
Die Pfanne (eigentlih nad Geftalt und Gebrauch ein klei— 
ner Keflel) bietet nächjtdem, was fchon aus dem vorigen erhellt, 
wenig Befonderes dar. Sie erfcheint abgefondert Figur 9 im 
Grundriſſe; der Durchfchnitt F, Fig. 4, macht den einwärts ab: 
ſchüſſigen breiten Rand an der Mündung deutlich. Manchmal bat 
man fiein der Mitte durch eine Zwifchenwand in zwei abgefonderte 
Fächer getheilt ; die legtere erhält im Ofen felbft eine mit deſſen 
Längen: Abmeffung übereinfommende Lage. Defterd fommen aud 
überd Kreuz abgetheilte Pfannen, wie Figur 10, vor, welche alfo 
vier getrennte Fächer enthalten; ſolche mit drei Fächern nad 
Figur 11 find fehr felten und haben faum einen wefentlichen 
Nugen. Jene mit vier Abtheilungen können auch, gleich der in 
- dem weiter unten zu befchreibenden Ofen, Fig. 20, fo eingerid: 
tet. ſeyn, baß fie Feine Zwifchenwände, fondern vier getrennte 
Abtheilungen erhalten, und im Ganzen aus fünf einzelnen Stu: 
cken beitehen. In Fig. 20 erfcheinen fie zufammengefeßt, Fig. 17 
und 18 geben die einzelnen Theile: Fig. 17 mit s (eben fo 
wie in Big. 20) den vertieften abfchüffigen Ring oder Pfannen: 
rand, und das mit ihm aus einem gegojfene Kreuz. In und auf 
dieſes paffen die vier Abtheilungen, gleichfam als einzelne Gefäße 
a, b, c, d, Fig. 18. Jedes hat oben eine Fleine nach außen 
vortretende Einfaffung, mit der fie auf den Ring und das Areu; 
paßt. Fig. 19 ift ein eingelmes folches Gefäß, a, von außen, 
an dem man oben den erwähnten Vorfprung fehr leicht er: 
fennt. Uebrigens find die vier Stücke einander vollfommen 
gleich, und unterfcheiden fi) nur durch die Lage, mit der fie in 
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den Reifen fommen. Hat man fie dahin gebracht, fo werben alle 
Fugen fleißig und Iuftdicht mit Lehm oder einem paſſenden Kitt 
verfehmiert. Der Vortheil einer folhen Pfanne mit Einfägen 
‚befteht nur darin, daß, wenn fie einen Sprung oder eine fonftige 
ftarfe Beſchaͤdigung erhielte, diefe doc meiſtens nur-einen Ber 
‚tandtheil trifft, der fi durch einen andern vorräthigen erfegen 
läßt, während ohne diefe Einrichtung hei einer gewöhnlichen 
Pfanne fie ganz verloren geht. -— Der Einrichtung getheilter 
Pfannen, gleichviel ob fie nur Wände oder aber abgefonderte 
Einfäge haben, liegt die Abficht zu Grunde, jede gleichzeitig mit 
Schriftmetall von anderer Befchaffenheit füllen, und daher zu 
derfelben Zeit Typen von verfchiedener Güte Betreff des Mate: 
rialed gießen zu fönnen. Diefem einzigen, offenbar nicht fehr 
beachtenswerthen Nupen abgetheilter Pfannen fteht aber auch 
ein Nachtheil gegenüber. Wie die Folge lehren wird, fo laßt ſich 
in einem Ofen mit gewöhnlicher Pfanne auch ſtereotypiren, aber 
nur wenn fie Peine, ihren inneru Raum befchränkenden Abthei: 
lungen hat. Daher ift es raͤthlich, in jeder Schriftgießerei Defen 
mir einfacher Pfanne aufzuftellen, und die getheilten überhaupt 
nur ald Ausnahme für den obgebachten Ball zu betrachten. 

Der fo eben angeführte Grundriß, Fig. 20, ftellt mit der 
hinteren Endanficht, Fig. 21, und einer langen Seite, Fig. 22, 
einen fehr empfehlenswerthben tragbaren Ofen vor. Die 
oberen Xheile find von denen des vorigen wefentlich gar nicht 
verfchieden. Die Tafel, abermald mit vier einwärtd gehenden 
Ausfchnitten für eben fo viele Arbeiter, befteht aus den Stüden G, | 
H, J, K und L; ihre Verbindung innerhalb der Holzdiceift eine 
ähnliche, wie vorhin. Die vertieft eingelaffenen Eifenfchienen befin: 
den fich jedoch auf der unterm Flaͤche; es find deren drei, punftirt an« 
gegeben und x, v, w benannt. Der Ofen felbit, AA, iftganzrund, 
Heizöffnung und Afchenfall, oder ihre Thürchen D und r auf ein 
und derfelben, nämlich der hinteren Seite. Es iſt, als wefent: 
liches Unterfcheidungszeichen,, diefer Ofen nicht auf dem Fußbo— 
den, fondern einer runden ftarfen Eifenplatte erbaut, diefe wieder 
mit dem untern Rande des Reifens m, Fig. 21, 22, bleibend 
verbunden, an den Reifen felbft find mitteljt ihrer Baden die vier 
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des Arbeitsortes geſchraubt, und hiermit der unverrückbare Stand 
des Ganzen völlig geſichert werden. Der Heizkanal E, zwar 
ganz von der Beſchaffenheit des ſchon vorgekommenen, ſteht, nach 
Fig. 20, 22, zum Theile ganz frei über den Ofen hinaus, weil 
ihm das hintere gerade Mauerwerk fehlt. Er wird jedoch hinrei- 
chend unterflügt und getragen von der Spange e, Fig. 21, 22, 
welche von der Einfaffung c ausgehend mit dem andern Ende 
on die in den Ofen eingemauerte Zarge r des unteren Thür 
chend befeftiget if. Daß der übrige Xheil von E im Mauer: 
werfe liegt, und fein vorderer Rand ebenfalld in den Wulſt ii 
eintritt, lehrt die Betrachtung der Abbildungen ; dad Rohr P und 
deifen Beftimmung bedarf ebenfalls Feiner weitern Erwähnung. — 
Die Fähigkeit folder Defen, ſich beliebig transportiren zu laſſen, 
verdient um fo mehr Beruͤckſichtigung, wenn man bedenft, daf 
ein gewöhnlicher, an einem für veränderte Umftände nicht mehr 
pajfenden Standorte, ganz abgebrochen und anderswo neu erbaut 
werden muß: wogegen man den tragbaren, vermöge feiner muth- 
maßlich viel längeren Dauer fhon anfänglich aus fehr guten 
Materialien und mit größerer Sorgfalt überhaupt, ohne zu be: 
fürchtenden Schaden im alle einer nothwendig werbenden Der: 
änderung feiner Stellung, Fonftruiren fann. 

Zu den Nebentheilen beim Ofen gehört zuerft der ig. 7 in 
der obern und Fig. 8 der Blächenanficht dargeftellte Auffag aus 
Eifenbleh. Man ftellt ihn auf den Rand der Pfanne fo, daß 
er ihren Flaͤchenraum in vier Theile gleihfam abfondert, demnad 
z. B. bei der Pfanne von Fig. 20 fo, daß feine fich Freuzenden 
vier Wände mit den Abtheilungen der Pfanne übereinftimmen. 
Jedem Arbeiter fommen demnach zwei von den inneren Flaͤchen ded 
Auffaßed zu. Da, wie wir fpäter berichten werden, der Gießer 
jedeömal das überflüffige Metall aus dem Gießinftrumente in die 
Pfanne zurüdfchleudert, fo verhindert der Auffag das zu weite 
Herumfprigen und Belaͤſtigung oder Vefchädigung des gegen: 
überfiebenden Arbeitere. 

Aus aͤhnlichen Gründen, und zur leichteren Auffammlung 
des nicht im Inftrumente bleibenden Schriftzeuges, dient ein 
Stück Eifenbleh, etwa drei Zoll breit und ſechs bis fieben lang, 
deſſen eine ſchmale Seite etwas über den Rand der Pfanne bin: 
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einreicht, während die entgegengefegte auf der Tafel felbft, folg: . 
lich das ganze Blech fchräg geneigt, alfo aufwärts, gegen die 
Pfanne liegt. 

Um der Beläftigung der Arbeiter durch die von der Ofen: 
röhre O, Big. 1—4 audftrömenden Hige zu begegnen, pflegt man 
einen Schirm anzubringen. Er befteht, regelmäßig verfertigt, 
zunächit aus einem Gerippe von ſchwachen Eifenfchienen, welches 
man Fig. 5 in der oberen Anficht, Big. 6, von der inneren kon— 
caven Fläche fieht. Die Halbfreife 8, 9, 10 find durch die lan: 
gen Schienen 1, 2, 8, 4, 5 zu einem Ganzen verbunden ; 1 und 
5 enden fih in die Füße 6 und 7. Die Fonvere äußere Seite 
wird mit mehrfahem dicken Papier oder dünner Pappe überzogen, 
und der Ueberzug erhält dann, auf beiden Flächen, einem drei: 
oder viermaligen Anftrich von einer dien Erdfarbe, auch wohl 
nur mit Lehm in Wafler abgerührt, und hierdurch den nöthigen 
Schuß gegen die Einwirkung der Hitze. Der Schirm fteht, die 
convere Seite der Pfanne zugefehrt, auf dem Theile A A Fig. 1, 
des Ofens, der untere Bogen ruht dabei auf a, folglich bezeichnet 
der punftirte Kreis Q, Fig. 5, die Röhre. Der Kreis 12, nebft den 
von ihm ſich bi6 an die Bogen erjiredenden Spangen, foll eine 
noch beijer wirfende Abänderung verfinnlichen; 12 ift nämlich 
ebenfalls eine eiferne Röhre, fo lang als die Schienen 1 — 5 
und durch die Spangen im Innern des Schirmes frei ſchwebend. 
Diefer wird fo wie früher angebracht, wobei 12 in dem Fig. 5 
bezeichneten Abftande Q umgibt. Der Schirm muß aber dann 
von oben auf Q gefhoben werden, alfo früher als der wagrechte 
heil der DOfenröhre zur Ableitung ded Rauches in den Schorn: 
fein, an Q fi) befindet. Die Röhre 12 hat den Ueberzug oder 
Anftrich mit Lehm ebenfalld zu erhalten. 

Die aud dem fortwährend im beißen gefchmolzenen Zu: 
ande in der Pfanne befindlihen Metalle fi entbindenden 
Dampfe, aus Antimon, dur die Luftftrömung mitgeführten 
Bleioxydtheilen, und fo ferne, wie häufig, unreine Materialien an» 
gewendet werden, fogar Arſenik beftebend, find, wie leicht be: 
greiflih und allgemein befannt, für die Gefundheit der Arbeiter 
nicht nur bedenklich, fondern entfchieden höchſt nachtheilig. Ein: 
fache, überall ohne Weitläufigfeit anzuwendende fihere Mittel 
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dagegen aufzufinden, iſt bioher noch nicht vollkommen gelungen. 
Doch muß dad bisher bekannt gewordene kurz angegeben werden. 

Das gewöhnliche Schutzmittel befteht in einem über der 
Pfaune aufgehangenen hohlen Kegel, Haube oder Hut ge: 
nannt. Er bat zur Grundlage ebenfalld ein Geripp oder Ge: 
rüfte aud dünnem Eifen, Fig. 13 von der Seite, Fig. 14 von 
oben gefehen. Drei freisrunde Reifen 5, 6, 7, von denen der 
obere der Feinfte, der unterfte der weitefle ift, find mit vier ge: 
raden Schienen 1, 2, 3, 4 verbunden; jede der Schienen endet 
oben in einen Ring, zur Anbringung einer Schnur; alle vier 
Schnüre laufen über dem Hut in eine zufammen , und er hängt 
durch fie freifchwebend an einem in die Dede des Arbeitsortes 
eingefhlagenen Hafen. Die Außenflähe des Hutes iſt dicht 
mit Papier überzogen , er hängt, wie gefagt, über der Pfanne, 
fonzentrifch mit derfelben und fo daß fein unterer Rand von der: 
felben ungefähr 10 Zoll entfernt bleibt, und er auf diefe Act 
weder die Anbringuug des Auffaged, Fig. 7, 8, noch die Mani- 
pulation überhaupt hindert. Einigen Nugen, namentlich gegen 
dad Verbreiten der Metalle Dünfte im Arbeits-Lofale, bat der 
Hut wohl; es fehlt ihm aber doch die Faͤhigkeit fie ganz abzu— 
leiten, weil von der Pfanne aufwärts feine fo fräftige und unun« 
terbrochene Ruftftrömung ftattfindet, um die ſämmtlichen Dampfe 
mit fich zu führen und aus dem Bereiche der Arbeiter zu bringen. 

Weit beifer erfiillt diefen Zwed der von W. Pfnor in 
. Darmftadt befannt gemachte, und unter ig. 12 auch bier wieder 
aufgenommenen Ofen. Er weicht in einigen Stüdfen von den 
gewöhnlichen ab. A ift dad Mauerwerk, wie es ſcheint nicht 
mehr rund wie fonft, fondern vieredig, was aber-feinen wefent: 
lichen tinterfchied macht; M der Afchenraum mit dem Roſt, über 
ihm der Feuerheerd und die Pfanne F. Sie ift viel tiefer als 
gewöhnlich; der Ofen mag für den Guß größerer Typen bes 
ſtimmt feyn. Auf. deifen oberfter Fläche bezeichner aa eine gußs 
eiferne Platte mit einem kurzen cylindrifchen Auffaß, auf welchem 
die mit der befannten Sperrung s verfehene Röhre e, und in 
diefer dad Knie f ftedt. Auf aa ſteht, die Pfanne umgebend, 
dad Gehäufe b mit feinem Hute, in welchen zwei dünnere Roͤh⸗ 
ren fi) münden; die eine, g, verbindet ihm mit e, die andere 
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n, n, n! geht aus ihm abwärts am Ofen vorbei, wagrecht, wenn 
man will unter dem Zußboden des Arbeitsortes fort, am beften 
durch die Mauer in die freie Luft. Man jieht, daß durch das 
Einftrömen diefer Fälteren Luft ein beftändiger Zug unter dem 
Hut, und die Ableitung der dafelbft fih anfammelnden Dünite 
mittelſt g in e und f, flattfinden wird. Das Gehäufe b erhäft 
Ausfchnitte wie ec, um in die Pfanne zu gelangen und Metall 
auszufhöpfen. Solcher Deffnungen find zufolge der Abbildung 
nur zwei vorhanden; es hindert aber nicht fie auf vier gehörig 
vertheilte zu vermehren, und wäre raͤthlich, jene, die man eben 
nicht brancht, mit gut pajfenden Deckeln zeitweilig zu fchließen, 
wodurd das Außtreten der Dünfte noch mehr verhindert und der 
Luftzug im Hut begünftigt wird. Ungeachtet des Rohresennn 
Täßt ſich anf dem Ofen die übliche hölzerne Tafel anbringen, nur 
nräßte fie zum Durdgange ded Rohres nach unten ein Loch an 
der gehörigen Stelle erhalten. Hierdurch Fommt der Dfen vem 
gewöhnlichen fehr nahe, und derfreiitehende Theil von n zwifchen 
Hut und Tafel wird dem Gebrauche Fein erhebliche Hinderniß 
entgegenfegen. Uebrigens ift diefer Ofen zur Beuerung mit Torf 
beitimmt, das Nähere davon fann um fo weniger angegeben 
werden, ald man dasfelbe in dem allgemein verbreiteten und 
überall zugängigen Journal für Buchdruderfunft, 1884, S. 37 
u. f. finder. 

Aus ähnlichem Grunde unterbleibt die ausführlide Auf: 
nahme einer von ©. H. Kirjten vorgefchlagenen und mit gutem 
Erfolge ausgeführten Einrichtung zur Befeitigung der Metall: 
dämpfe (Journal für Buchdruckerkunſt, 1839, &. 121 u. f.). 
Es wird nach derfelben durch eine befonderd angebrachte, eigen: 
thümlich fonjtruirte Lampe der Luftzug allerdings zwar mit Si— 
cherheit bewerfitelligt; der Lmftand aber, daß die Lampe, um 
ihren Effeft hervorzubringen, aud) dann brennen müßte, wenn 
man ihr Licht nicht braucht, alfo aud am hellen Tage, dürfte 
der weitern Verbreitung diefer Erfindung fehr im Wege ftehen. 

Ganz neu find die Verfuche, in Werfitätten, wo die Gas: 
beleuchtung eingeführt it, die Schriftgießer:- Defen mit dem Leucht: 
gafe auch zu heizen. Ausführbar ift die Suche, aber der öfono: 
mifche Effeft, wie fi ohnedieß fchon im Voraus vermuchen 
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läßt, fein vortheilhafter, aus welchem Grunde man den Apparat 
zu diefer Art von Heizung um fo weniger bier aufnehmen fonnte, 
als nach der Natur der Sache faum eine Hoffnung zufagenden 
Erfolges in ma her Ausficht fteht. 


Gieglö ffel, mit denen dad Schriftzeug aus der Pfanne | 


geholt und in dad Gießinſtrument gebracht wird, muß man bei 
der befanntlich ſehr verfchiedenen Größe der Typen, mehrer 


haben, weil der Löffel nur fo viel Metall faffen foll, ald unge 


fähr zu einer Type gehört. Sie fommen gewöhnlich im Sorti— 
merit von zwölf Stüden vor; Fig. 28, 29, 30, Tafel 389 zeigt 


den größten, Fig. 31. aber den kleinſten (verfteht fi mit Berüd: 


fihtigung des auf der Tafel befindlichen Maßſtabes). Im der 


obern Anficht, Fig. 28 und 31, bemerft man den eiförmigen Um: | 
riß diefer Werkzeuge; A ift das hölzerne Heft, r der in dem 


felben ſteckende runde Stiel; die SeiteneAnficht Fig. 29, fo wie 


die von rückwärts mit Hinweglaffung des Heftes Fig. 80 zeigt 


den, zum leichtern Eingießen des Metalled in das Inftrument 
dienlichen Schnabel. Die Löffel find ſämmtlich aus gefchmiede: 
tem Eifen. Zum Ausfchöpfen noch bedeutenderer Metallmaffen 
hat man fie noch viel größer, und auch mitunter von ganz Preis: 
förmigem Umfange. — 

Die Siefinfirumente, als die wichtigften und unent: 
behrlichjten Werkzeuge des Schriftgießers, verdienen um fo aus: 
führlichere Betrachtung, als ihre fehr finnreiche, aus alter Zeit 
ſtammende Einrichtung, die bis jegt noch faft Feine dDurchgrei: 
fende Abänderung erfahren hat, ſolcher Beruͤckſichtigung wohl 
würdig ift. Weberdieß hat die deutfche technifche Literatur, wie 
faum glaublich, bisher noch feine ausführliche Befchreibung und 
Abbildung der Gießinftrumente aufjzuweifen, was wohl daher 
kommen mag, daß dieSache, wegen des zufammengefeßten Baues 
derfelben, Schwierigfeiten darbietet. Dem nun zu machenden 
Verfuche Hierzu kommt jedoch der Umſtand zu gute, daß die 
fämmtlichen Zeichnungen nach vollfommen gearbeiteten Muſtern 
aus der, auch in diefem Fache fehr reichhaltigen Werkzeug: 
Sammlung des k. k. polytechnifhen Inſtitutes angefertigt wor: 
den find. 

Zum Verftändniß der jest mitzutheilenden Auseinand er 





— 
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ſetzung iſt es unumgänglich nothwendig, ſich Folgendes gegenwaͤr⸗ 
tig zu halten: 1) das, was oben über dad Prinzip des Xppen- 
Gießens, Seite 455 vorgefommen ift, wornach 2) das Lettern- 
Gießinftrument in der Hauptſache als eine zweitheilige Gießform 
erfcheint; 8) die Lehre von der VBefchaffenheit und den MWerhält: 
niffen der Buchdruder: Typen; im II. Rande diefes Werkes 
Seite 254 u, f., vorzugsweife die Schriftgrößen oder Schriftke— 
gel, ferner die Signatur und die Papierhöhe, 4) vorläufig zu 
merfen, daß jede Type, ja jedes Beſtandſtück der Buchdruder» 
form überhaupt, ohne Ausnahme einzeln gegoffen wird, obwohl 
ed nicht an Verfuchen gefehlt hat, Inſtrumente zu Fonftruiren, 
welche mit einmal Eingießen mehrerer Lettern zugleich liefern 
follten. Jedoch fcheinen die dießfälligen Bemühungen doch gar 
keinen zufagenden Erfolg gehabt zu haben, denn es verlautet 
ſchon lange nichtö mehr davon. 

Es wäre ein Leichtes, die Gießinftrumente mit zu Grund 
legung eines ſtreng fyitematifchen Ideenganges abzuhandeln: 
nämtich zuerft ihre verfchiedene Einrichtung, dann ihre Verfertiv 
gung, endlich die Art des Gebrauches oder das Gießen felbit zu 
befchreiben. Aus manchen Gründen aber findet man diefes, na« 
mentlich der Deutlichfeit und der leichtern Auffaffung des Gan- 
jen wegen, nicht räthlich 5 befonders weil der Gebrauch derfelben, 
zunächft nach der Größe der Typen, wobei begreiflicher Weife eine 
fharfe Sonderung der Abftufungen oder eine XTheilung in 
Klaffen ſich nicht durchführen Täßt, bedeutende Verfchiedenheit 
jeigt. 

Das Material zu den Sießinftrumenten ift der Dauer und 
eined gewiflen Grades der Unveränderlichfeit wegen, im Allgemei⸗ 
nen, Metall. Am gewöhnlichiten und faft in ganz Deutfchland 
Meiling, welches ſich am leichteften bearbeiten laͤßt, feltener 
Rothguß, der etwas theurer, faum einen Vorzug vor jenem hat. 
In England und Branfreih ift das ublichite Material Stahl, 
und zwar faft immer gehärtet; Schmiedeeifen fteht, feiner bei: 
nahe immer vorhandenen Ungleichförmigfeit dem Stahl weit 
nach, wenigftend zu den eigentlichen Typen » ©ießinftrumenten, 
findet jedoch, des geringern Preifes und der Zähigfeit wegen, 
zu den Inftrumenten für große Bormbeftandthelle ausfchließlich 
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Anwendung. Das graue Gußeiſen endlich iſt für die kleinern 
Typen⸗Inſtrumente ein ſehr bequemes und vorzügliches Material, 
deffen Benügung ſich in der neuern Zeit immer mehr verbreitet. 
Die vorftehende Aufzählung erftredt fich jedoch nicht auf alle Be- 
ftandtheile der Inftrumente; fo z. B. nad dem bereit vorge- 
kommenen nicht auf die Matern oder Matrizen, eben fo müſſen 
die zur Verbindung der einzelnen Theile nöthigen Schrauben 
eiferne oder ftählerne feyn. Endlich fommt der Fall vor, daß 
an ein und demfelben Inſtrument einige Theile aus Meifing, 
andere aber aus Stahl beftehen; Ausnahmen, welde fammt 
ihrer Begründung am gehörigen Orte befprocdhen, und überhaupt 
bei den einzelnen Injtrumenten, wo ed nöthig, das Material 
angegeben werden foll. 

Sede der beiden Hälften oder Haupttheile eines Gießinftru: 
mented muß eine hölzerne Faſſung, die auch weiter unten berüd: 
fihtigt wird, erhalten, weil man fonft das durch das flüſſige 
Metall bald fehr erhigte Inftrument nicht mehr halten und be: 
handeln könnte. Man wählt hierzu, obwohl auch anderes braud): 
bar ift, vorzüglich Lindenholz, theild weil es ſich leicht vom 
Schriftgießer felbft zurichten Taßt, theils weil fein verhältniß: 
mäßig geringes Gewicht, bei großen Inftrumenten und tage: 
lang unausgefegter Arbeit, weniger beſchwerlich fällt. 

Tafel 387 liefert die Abbildungen eines veutfhen Gieß— 
inftrumentes von jept gewöhnlicher Konftruftion. Abweichun- 
gen davon, fo wie die Verfchiedenheiten gegen die englifchen und 
franzöfifchen, folgen am gehörigen Orte. Figur 1 zeigt dad ganz 
zufammengefeßte Snflrument im Grundriffe, Figur 2 in der Flaͤ— 
chenanficht, Figur 3 von unten, Figur 4 von der (linfen) Seite 
(der Figuren 1 und 2); A heißt dad Hintertheil, B das 
VBordertheil. Figur 5 gıbt das Hintertheil von innen, Fi— 
gur 6 eben fo das vordere, beide Figuren demnach das Inſtru— 
ment (in Figur 2) ausdeinandergelegt, wobei jedoch zu erinnern 
fommt, daß A und B unmittelbar nur die Holsfaffungen beider 
Hälften bezeihnen. Figur 25 und 26 dagegen bilder beide 
Hälften, ohne Holz ab, und zwar jede von der rechten Seite der 
. nebenjtehenden Figuren 5 und 6 betrachtet. Es iſt demnach $i- 
gur 25 das Vordertheil nach feinen metallenen Beftandftüden 
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mit Ausnahme der Matrise (m Figur 2, 3, 6); Figur 26 aber 
das Hintertheil mit der jedoch größtentheild Wweggelaffenen Feder 
F der Figuren 1, 2, 3, 4, 5. Reide Hälften ded Inſtrumen⸗ 
ted liegen oder fteden bloß aneinander ohne fefle Verbindung, 
find alfo jeden Augenblid von einander trennbar. 

Als Körper ded Inſtrumentes und zwar jeder Hälfte, iſt 
anzufehen das Bodenftüd, an dem alle andern Theile, die 
Holzfaffung nicht ausgenommen, befeitigt werden, und der 
Kern. Es ift hier wieder auf das ſchon Seite 455 dargelegte 
Prinzip zu erinnern, und auf Figur 49 u. f. zu verweifen. 
A und B, als obere Anficht gedacht, laſſen zwifchen fich den 
Raum, innerhalb welchem das metallene Letternfiäbchen fich 
bilden foll; fie repräfentiren die zwei Hälften ded Gießin—⸗ 
ſtrumentes. Figur 50 gibt eine folhe Hälfte, den wirklichen 
Abmejjungen eines Inſtrumentes näher gebracht, und als aus 
zwei Theilen zufammengefchraubt angenommen, von denen A 
dem Bodenſtücke, A’ dem Kern entfpriht. Figur 51 enthält 
wieder, und in fo ferne mis der Figur 49 übereinflimmenp, 
beide Hälften des Inftrumentes, die eine A A’ wie in Figur 
50, die andere B, B‘; A und B verfinnlichen daher die eins 
ander in der Größe ganz gleichen Bodenftüde, A’ B’ aber die 
Kerne. 

Nun gilt es diefe Theile am wirflih ausgeführten In: 
ſtrument, oder an den Figuren 8, 4, 5, 6, 25, 26 (denn in 
Figur I, 2 find fie bededt und nicht bemerkbar) aufzufinden, 
und nach ihrer Lage und fpeziellen VBefchaffenheit genau fennen 
zu lernen, wozu die noch weiter beigefügten einzelnen Detail: 
Abbildungen behilflich fein werden. Die Bodenſtücke find in 
den eben angeführten Figuren n und k, die beiden Kerne i 
und r bezeichnet. Die erfteren find unter fih ganz, nur mit 
der einzigen Ausnahme gleich, daß i ein Schraubenloch oder 
eine Mutter, die an der Hinterfeite fich mündet und nicht bis 
vorne durchgeht (für die Schraube 10 Figur 26) mehr hat, 
welche an dem andern Bodenftüc, k, fehlt. Die Kerne i, r, 
zwar in allen Dimenfionen einander glei, und genau fo hoch 
als die Bodenſtücke, aber auch von einander’ in einem Um: 
Rande verfhieden, find an jene feſtgeſchraubt; und zwar i auf 
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n mit der Schraube g, r aber auf k- durch die Schraube h 
(Bigur 5, 6, 25, 26). Die Kerne laffen die Hälfte der Ober: 
fläche von n und k ganz unbededt, find aber fo lang, daß fie 
über die Bodenſtücke mit ihren freien Enden noch hinausragen. 
Wichtig und nothwendig it dieß zwar gar nicht, fondern viel: 
mehr ziemlich unbedeutend, und fommt auch nicht immer vor (fo 
find z. B. in Figur 50, 51, die äußern Kanten der Kerne 
mit jenen der Bodenſtücke gleichliegend angenommen, und es 
fönnte auch in der Praris fogar das Entgegengefegte ftattfinden), 
doc) ift ein folches Hinausragen defwegen gut, weil man bie 
Kerne an diefen freien Enden leichter anfaffen und vor dem gän;: 
lihen Anziehen ihrer Befeftigungsfchrauben gehörig richten fann. 
Diefe vorftehenden Enden zeigen fi in Figur 8 bei i und r. 
Daß die Schrauben g oder h Figur 5, 6, die ihnen zuftebenden 
Kerne allein ganz ficher feftzuhalten nicht im Stande find, fon: 
dern vielmehr ein-Werrücden oder Verdrehen der Kerne um ihre 
Schrauben zu befürchten wäre, erhellt von felbit; zur unverrüf: 
baren Stellung der Kerne tragen noch andere Theile auf die obere 
und untere Kante wirfend mit bei, deren jedoch erft fpäter aus: 
führlih gedacht werden fol. Es find: für den Kern i, oben a 
und e, unten D; für raber, b, e’ und E, Figur 4, 5, 6, 
25, 26. | 

Die Schraubenföpfe g, h, ftehen, wie ſich am deutlichiten 
in Figur 25, 26 zeigt, über die Oberfläche der Kerne vor; es 
wäre daher unmöglich, die beiden Hälften des Inſtrumentes fo 
an einander zu bringen, wie z. B. in Figur 51, wo die Außen: 
flächen der Kerne die gegenüber befindlichen der Bodenftüde ge: 
nau berühren. Die legteren bedürfen daher, um dieſe Berüh— 
rung möglich zu machen, einer eigenthümlicyen Einrichtung. 
Dieß voraudgefeßt, geht ed nunmehr an, die Bodenftüde näher 
in's Auge zu faſſen. 

Zigur 28 zeigt eined (k) abgefondert von der Figur 6 ficht: 
baren Fläche; Figur 29, die Endanficht, ſtimmt mit Figur 4 nnd 
25 überein, Figur 80 iſt das zweite Ende, Figur 31 die hintere 
Flaͤche, Figur 27 die Anfiht von oben, Figur 32 jene von un 
ten. Mit der obern Fläche in einer Ebene, eigentlich als Fort: 
ſatz von ihr läuft der Vorfprung x Figur 27, 32, 29, 80, 31 
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(auch in Figur 25 bemerfbar) nach ruͤckwaͤrts; er hat zwei ſenk⸗ 
rechte Schraubenlöcher zur Anbringung des fpäter zu befchreiben: 
den Einguſſes (e e/)\. Auch der Zweck der übrigen in den Figur 
ren 27—32 theild durch Kreife, theild punftirt angezeigten Mut: 
ter ergibt fich weiter unten. Mor der Hand und zunaͤchſt wäre 
die Vertiefung ſammt Ausfchnitt an dem rechten Ende ded Bo— 
denftüces zu berücfichtigen. Sie fängt (nach Figur 28, 29) 
von außen aı, und geht gegen die Mitte zu, durch eine bogen 
förmige Wand geſchloſſen. Es bleibt folglich ald Grund der 
Vertiefung eine Art Steg übrig, neben ihm aber iſt 10 Figur 
28, 31 ganz durchbrochen. Diefe Deffnung, an fich unwefent: 
lich, erfchwert das Verſtehen der Zeichnungen, hat aber nur den 
Nutzen die Wände über dem Steg bequemer ausarbeiten zu 
fönnen. Der Steg felbft aber ift wieder nur deßwegen da, um 
die Schraubenmutter in deifen Mitte anzubringen; ohne diefen 
Umftand könnte der Raum von 10 bis and Ende des Stückes k 
gan; offen feyn. Diefer Raum nun reicht überflüffig hin, den 
über den Kern der entgegengefepten Hälfte vorragenden Schrau: 
benfopf, nach dem gewählten Beifpiele g an i Figur 4, nicht 
nur aufzunehmen, jondern auch fein Verfchieben nach der. Länge 
in der Richtung gegen das rechte Ende von k zu geftatten. Die 
Berfenfungen an beiden Bodenftüden haben daher in den eben 
berührten Beziehungen ganz diefelbe Wirfung, als wenn die 
Schraubenföpfe gar nicht da. oder aber in die Kerne völlig ver: 
fenft wären. Zu diefer Vorfehrung fehle es jedoch den vorlies 
genden Kernen an der nöthigen Dicke, oder man müßte, im Wi— 
derfpruch mit der Forderung des fichern Feſthaltens, ſchwache 
Schrauben mit Fleinen Köpfen wählen. Diefe Betrachtungen 
reihen hin, das Anbringen der befprochenen Vertiefungen zu 
rechtfertigen, und Flar ift nun, daß die beiden Inftrument: Half: 
ten nach der Vorzeichnung Figur 51—53, oder wie in Figur 
1—4 fich an einander paſſen laſſen; wobei die Außenflächen bei: 
der Kerne an dem freien Theile der gegenüber liegenden Boden: 
ftüde, und die Schraubenföpfe g, h, in deren Vertiefungen 
liegen. 

Figur 10 ftellt den Kern r in derfelben Lage vor, die er 
in Figur 6 bat, überdieß noch nach der Dide oder von 
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vorne, Figur 14 aber von der hinteren Flaͤche. In der Mitte 
befindet fich das Loch, Durch welches die Schraube h in die Mut: 
ter (nächit k Figur 28) des Bodenftüdes k tritt. Die Form die: 
ſes Loches erlaubt, den Kern vor dem völligen Anziehen der 
Schraube, der Länge nad) etwas zu verrüfen. Die fenfrechten 
parallelen Linien auf der oberen Flaͤche (alfo in Bigur 10 oder 6) 
bezeichnen eine halbrunde Rinne, an die fi eine nah rüdwärts 
laufende Abfchrägung der oberen Kante anfchließt; die beiden 
fchiefen Kreuze find Kerben, deren Linien in jene Rinne fich 
münden, andererfeitö aber bis aus Ende des Kernesgehen. Man 
fiebt ihre Ausgänge auf den fchmalen oder vordern Seiten der 
Kerne, r, i, in Figur 25, 26, durch ftarfe Punfte angezeich: 
net. Diefe und ähnliche Rinnen und Kreusfchnitte (Floß fe—⸗ 
dern nennt der Schriftgießer die feinen davon) gibt manan den 
bezeichneten Stellen den Kernen, um beim Gebrauch des Inftru: 
mentes der im Innern des Gießraumes vorhandenen Luft fchnel: 
len und leichten Ausgang zu verfchaffen, welche, wenn fie zu: 
rückbliebe, unganze und loͤcherige, ja häufig ganz untaugliche 
Güſſe verurfachen würde. Diefe Vertiefungen entfprechen das 
ber den bei andern Arten des Metallguifes anzubringenden Wind: 
pfeifen (Bd. IX. ©. 646, 598); bei den Retterngießinftrumenten 
find fie im Verhaͤltniß defto nöthiger, je Fleiner der Gießraum 
oder je fchwächer und dünner das Lettern: Stäbchen ausfällt, 
weil das dazu erforderliche wenige Metall um fo fchneller er: 
farrt, und dann unvermeidlich die Luft, die feinen Ausweg fins 
det, die erfi angedeuteten Mängel ded Guſſes zur Folge hat. 

Bei der größeren Metallmaffe ftarfer Lettern kann daher 
diefe Vorficht, d. h. das Einferben jener Stellen des Kernes, welche 
die Bläche ded gegenüber liegenden Bodenftücdes berühren, füg- 
lich unterbleiben. Die auf dem Bodenftüde liegende Hinterfeite 
des Kernes r, Figur 11 befißt etwas über der Mitte, nad oben 
zu eine andere wagrechte halbeplindrifche, in eine halbfugelförmige 
Höhlung fich endigende Rinne. Sie dient zur Anbringung eines 
runden, unten flady und eben abgerichteten Stahlftäbchens, u 
Figur 6, 25, und von zwei Seiten, nämlich wie bei a von der 
Släche, dann aber von unten angefehen, Figur 18. Legtere Fi: 
gur zeigt dad am Ende des Stäbchens befindliche erhöhte Zähn: 
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chen, mit welchen e8 in der kuglichen Vertiefung von Figur 11 
liegt , folglich in Sigur 6 nur zum Theile über den Kern r hin« 
audragt, ohne jedoch, des unter dem Kerne gelagerten Zähn- 
chens wegen, jemals ſich ganz berausziehen zu Fönnen. Auch be: 
hält das Stäbchen die ihm gegebene Stellung nad) dem völligen 
Anziehen der Kernſchraube Ch) unverändert bei, weil der Kern 
felbft die untere flade Seite von u an die obere Seite von k feft 
anpreßt. Diefes Stäbchen bringt an der gegofjenen Retter eine 
balbrunde Rinne, die Signatur, hervor, und heißt felbft 
eben fo. Weber die Signatur und deren Nugen fehe man Bd. I. 
S. 259, 317, 318, 320 und die erften Figuren der Tafel 47; 
auc, die Figur 16 (auf Tafel 387) oder die Abbildung einer Let 
ter wie fie eben aus dem Inftrument fommt, nach drei Anfich- 
ten, zeigt ebenfalls die Signatur. Der zweite Kern, i, oder je: 
ner ded Hintertheils A, Figur 4, 5 hat die ähnlichen Kerben, 
dann aber noch die wagrechte in die größere runde Vertiefung 
endende Rinne, genau an der Stelle der Signatur; u Figur 6 
findet demnach zum Theile in diefer Rinne Plag, wenn die bei— 
den Hälften des Injtrumentesan einander liegen wie in Figur 4, 
oder Big. 6 auf Fig. 5 gebracht worden if. Das Stahlitäbhen u 
tritt in diefe Rinne mehr oder weniger ein, je nach der Entfer- 
nung, welche die einander zugefehrten ſchmalen Flächen der Kerne 
erhalten, alfo nach den Stellungen in den Figuren 51 bis 58 
der biöher befchriebenen Beſtandtheile. Dieß fann nicht bei den 
Hleineren, wohl aber bei großen Lettern und Verzierungen von 
fehr bedeutender Breite, auch wohl fo weit gehen, daß die Stahl: 
Signatur die Innenfläche des zweiten Kernes nicht mehr erreicht, 
fondern ihr Ende ganz frei bleibt. Dann geht auch die Signa— 
tur an der Type, oder die Hohlkehle, nicht über die ganze Breite, 
fondern erfcheint auf diefer Flaͤche gefchloffen und nur fo Tang, 
ald das über den Kern des Obertheiled binausragende Stäbchen 
ed ergibt. Bei derartigen großen Lettern oder Kegeln verliert 
jedoch die Signatur ohnedieß ihren Werth, da folhe Typen der 
Setzer jedesmal einzeln zu befichtigen pflegt. — Noch kann nach— 
träglich erinnert werden, daß der Ausgang oder äußere Rand 
der Rinne zum Eintritt des Stäbchend, an i Figur 26 als ein 
Halbkreis erfcheint und dafelbit ſich leicht auffinden laͤßt. — An 
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den Signaturen fommen mitunter Abänderungen vor; die Figur 
31, Tafel 391 zeigt drei derfelben. An der erften Letter ſtehen 
zwei Öignaturen über einander, um leiht zu verwechfelnde 
Schriftgattungen in einer und derfelben Druckerei ohne genaue, 
jeitverfplitternde Befichtigung von einander unterfcheiden zu Fön: 
nen. Soll die zweite Signatur nicht erſt der fertigen Letter durch 
Einhobeln, fondern fogleih dur den Guß gegeben werden : ſo 
erhält das Inſtrument zwei Signatur-Stäbchen, und die Kerne 
die zu ihrer Anbringung nöthige Einrichtung. Es ift aber micht 
räthlich mit zwei Signaturen zu gießen, weil derlei Lettern bau: 
fig ungan; , ja ganz unbrauchbar werden. Dad Metall findet 
nämlich an den Stäbchen ein Hinderniß des ununterbrochenen 
Einfließend. Die Signatur an der zweiten Letter gleicht einem 
rechtwinfligen Einfchnitt, und hängt, fo wie ähnliche Werfchie: 
denheiten in Form und Größe, von der Belchaffenheit des Stäb: 
hens und der Höhlung für dasfelbe an den Kernen ab. Das 
Stäbchen für die Signatur an der dritten Letter hat in der Mitte 
eine Kerbe, und die Höhlung eine diefer entiprechende Geftalt ; 
lauter Abänderungen, welchen die erftangedeutete Unterfcheidbar: 
keit fehe ähnlicher Schriften zum Grunde liegt. 

Ein weiteres unentbehrliches Beftandjtücd jedes Inftrumen: 
tes, der Buß oder Einguß, hat, gleich diefen felbft, zwei Hälf: 
ten, e e“ fig. 1, 2, 4, 5, 6, 25, 26, deren jede feinem Boden: 
Rüde anpaßt, und an dasfelbe, eigentlich an den Vorfprung oder 
Fortſatz x Fig. 25, 26, 27, 29, 30, 31, 32 durch zwei Schrau: 
ben befeftigt ift, von denen eine bei 12, Fig. 25, eineandere bei 11 

* Figur 26 gefehen werden kann. on diefen und mit ihnen in 
gleicher Richtung liegend, find die beiden nody übrigen verdedt. 
An jeder Einguß-Hälfte laͤßt fie unterfcheiden: die obere Platte 

‚ ee’ Figur 1, 2, 4, welche über den Rüden oder Körper vor: 
fpringt ; der Fuß w w, Figur 25, 26, im äußern Umriffe dem 
Fortſatz x der Bodenftüce entfprechend, noch weiter als die Platte 
nad rüdwärts fich erfiredend; ferner die innern, nach unten 
fhief und enger gegen einander geneigten Wände, zwei an jeder 
Hälfte, nämlich eine lange und eine furze; die dritte Außere ein: 
wärts fchräge an der Berührungsfläche mit dem Gegenftüd ; end: 
lich die beiden ganz geraden und fenfrechten Seiten. In Figur 
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1 bei e und e/ zeigen fidy außer den ebenen über den Körper zu 
beiden Seiten theilweife, rüdwärts ganz vorfpringenden Platten, 
innerhalb derfelben die vier nach unten fonvergirenden, den eigent- 
lichen Einguß darftellenden vier Slächen; in Figur 2 bemerkt 
man die Kante der Platte an e‘ ganz, eben fo die hinteren Wor: 
fprünge von beiden in Figur 4; in Figur 5 und 6 erfcheint die 
große lange Wand des Einguffed ganz, unmittelbar an ihr die 
Fleinern, mit denen die beiden Hälften des Einguffes fih unmit- 
telbar berühren; in Figur 25, 26 aber ftellen fich die fchmäle: 
ven Wände, fo wie die mit w, w’ eine Ebene bildenden geraden 
®eitenflächen dar. 

Um die, nicht eben leicht verftändliche Befchaffenheit des 
Einguffes beffer einzufehen, uehme man Fig. 16, die Darftellung 
einer Letter, fo wie fie eben aus dem Snftrumente fommt, nad 
drei verfhiedenen Anfichten, mit zu Hilfe. Zuerft erhellt aus 
denfelben, daß der Einguß fich ebenfalls mit Metall füllt; dieſer 
Theil ſteht mit der Letter felbft in Zufammenhang, heißt An- 
guß oder Gießzapfen, wird aber freilich fpäter befeitigt. 
Er ift, wie bei andern Arten der Metallgießerei nothwendig, um 
die Form ganz ficher voll zu erhalten, auch trägt das in ihm. 
lebende Metall, fo lang es flüffig ift, mit bei, durch feinen 
Drud auf das untere, Meinheit und Schärfe des Abguffes zu 
befördern. Was nun die Fig. 16 weiter betrifft, fo ftellt die 
erjle Zeichnung, die Reihe von der Linfen anzufangen die Letter 
fo vor, wie fieanr, u, ig. 25 paßt; man fieht hier (ig. 16) 
die Signatur, und die Kegelftärfe der Schrift, zu der die Letter 
gehört; die nächte Abbildung, mit der Signatur in der Zlächen- 
Anfiht, gibt die Breite oder Dicke, und diefe würde viel geringer 
fegn müffen, wenn der Buchitabe ein fchmaler, 5. B.e, f, i, 
u. f. w. wäre; Die bier erfcheinende Bläche entfpricht dem Hinter: 
theile des Inſtrumentes oder der Big. 5; die dritte Zeichnung 
ift die hintere Seite der erften, und paßt an Fig. 26. Eine 
vierte mit aufzunehmen, war unnöthig, weil fie fich von der mittleren 
nur durchden Abgang der Signatur unterfcheidet, da fie der In: 
frument: Hälfte B oder Fig. Gentfpricht. Werzüglich aber muß 
man auf die Öeftalt des Anguffes und auf die Stelle aufmerffam 
machen, wo er fich an vas Retternftäbchren anfchließt und in das: 
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ſelbe eintritt. An der mittleren Zeichnung iſt zwiſchen ihm 
und den geraden Seitenkanten der Lettern gar kein Abſatz vor- 
handen, die Breiten.Linie deffelben am Grunde oder an der Letter 
fommt genau mit diefer felbit überein, und dasfelbe fände natür⸗ 
lich auch auf der Hihterfeite diefer Abbildung Statt. Es wird 
dieß durch den unmittelbaren Anſchluß der fchiefen Linien (oder 
Flächen) von e, und e‘ am die oberfte Kante der Kerme i und k, 
Big. 5, 6, beiverfftellige. Anders zeigt fich jene Verbindung 
des Guſſes mit der Letter auf den zwei andern Seiten oder der 
Kegelflaͤche in Big. 16. Hier it das Ende des Einguffes beden: 
tend fchmäler, fo daß oben an der Letter Kleine ebene Flächen fich 
bilden. Dasfelde erhellt aus den Fig. 25, 26, namentlich fommt 
der Raum re’ erfterer Figur genau mit der erften Zeichnung 
der Big 16 überein. Die Stellung der Eingußhälften ift daher 
eine folhe, daß die breite Wand derfelben über die Kante des 
Bodenſtückes vor: und in den Gießraum hineintritt, wie Fig. 25, 
26 dentlich zeigen, folglih der Einguß ſich dafelbit zu beiden 
Seiten ſehr mierflich verengert: wo im Gegentheil, wie ſchon ge 
fagt, die fhmalen Wände (nah Fig. 5, 6) mit ihrer untern 
Endfante unmittelbar und genau auf die oberfte jedes Kernes 
treffen. 

Die Hälften des Einguffes find unter ſich völlig gleich, und 
nur ihre Lage am zufammengepaßten Inftrument macht den Un: 
terfchied. Fig. 38 zeigt eine folche einzelne Hälfte im Grund: 
riß, Big. 34 von vorne oder innen, Big. 35 don rüfwärts, Fig. 
36 von der Seite, wie in Fig. 25 und 26. Diefe Details geben 
Gelegenheit, ihre Befchaffenheit, mitunter durch Punftirung, voll 
ends deutlich zu machen. So bemerft man in Fig 33 die Löcher 
durch welche Schrauben (wie 11, 12, Fig. 25, 26) in den Kort: 
foß x des Bodenſtückes eintretend, den Buß befefligen. Er läßt 
ji auf das Genaueſte ftellen, da die Löcher geräumig und etwas 
laͤnglich find. Die über die ganze Bläche der Big. 38 reichende 
punftirte Rinie entfpricht der Form umd den Kantenabfchrägun: 
gen des Rückens, welche durch die Vergleichung mit den andern 
Abbildungen nun ganz Mar feyn dürfte; Die zweite punftirte 
Linie am kurzen Arme der Gußhälfte bedeutet die untere Kante 
der ſchraͤgen Wand, mit welcher bei zufammengefeßtem Inftrument, 
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dieſe Gußhälfte die lange Wand der anderen berührt. Dieſelbe Be: 
rührungöfläche ift auch in Big. 4 an der fhiefen Linie zwifchen 
e und e’ erfennbar. Die- entgegengefebte. Flaͤche von Fig. 86 
abzubilden war überfläffig, theils weil fie ganz fo wie Fig. 36 
felbft , mit Ausnahme der dem Rüden zunächſt liegenden fchiefen 
Linie, und überdieß ane, Big. 4 wirklich, erfcheint. ig. 12 
gibt eine kleine darin beitehende Abänderung einer Einguß: Hälfte, 
Daß die Löcher für die Befeftigungsfchrauben nach hinten ganz 
geöffner find, esalfo, undden Guß aufzufeßen und an feine Stelle 
zu bringen, des gänzlichen Herausdrehens jener Schrauben nicht 
bedarf, fondern der Fuß nur auf das Vodenftüd von vorne auf: 
gefchoben und dann vor dem gänzlichen Anziehen der Schrauben 
gehörig und genau geftellt wird. Die Köpfe diefer Schrauben 
fommen zwar, nach Ausweis der Fig. 25, 26, zum Theil unter 
die obere Platte des Eingufjes zu liegen, fteben aber doch, um 
ihre Einfchnitte mit dem Schraubenzieher abreichen zu fönuen, 
noch im genügenden Grade unbededt. 

Beiläufig mag erwähnt werden, daß durch das MVortreten 
des Einguifes über das Bodenſtück und auch einen Theil des 
Kernes (f. oben &. 529), bereits fchon fein Verdreben um die 
ihn befeitigende Schraube verhindert wird. Dieß gefchieht aber 
noch ficherer und ganz vollfommen durch andere oben und unten 
am Bodenſtück angebrachte Theile; jedoch nicht als Hauptbe— 
flimmung derfelben, weil fie nebjtdem zu anderen wichtigen 
Zweden vorhanden find. Man meint diezwei Bäckchen und die 
zwei Wände, welde paarweife unter fich nicht ganz gleich, 
die erjtern oben, die legtgenannten auf der untern Släche der Bo: 
denjtüde ihre Stelle finden. 

Bon den Bädchen, fo weit fie in den Abbildungen fichtbar 
feyn fönnen, it das des Mordertheiles in Fig. I, 6, 25, mit 
b bezeichnet, und am Bodenſtück k durch die Schraube d befeftigt. 
Bon fehr einfacher Form, nämlich nur eine ftarfe, vorne abge: 
reifte Leifte, wie die drei Anfichten Fig. 37 (von der Seite, von 
vorne und von oben) zeigen, vagt es (ebenfalls auch das zweite, 
a) nad) Fig. 25 über den Kern r bedeutend hinaus, und trifft 
beim Zufammenftedfen des Inftrumentes mit feiner glatten untern 
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terfcheidet fih der Baden des Hintertheiles, a, Sig. 1, 4, 5, 26, 
und, wie der vorige, nad) drei Anfichten Fig. 38 abgefondert er: 
ſcheinend, nur vurd) den mit einem glatten weiteren Loche verfebenen, 
äußeren Seiten: Anfat. Diefen Baden befeftigt am Bodenftüd 
n die Echraube c Fig. 5 und 26. Die Baden, wovon jeder 
auf den freien Theil des gegenüber befindlichen Bodenftüdes, 
außerhalb des Kernes und des Einguſſes trifft, bewirken zunächft, 
daß beide Inftrument » Hälften jedesmal auf gleiche Weife ein: 
ander gegenüber fich zufammenftellen und genau forrefpondiren. 
Ein Verrüden nach oben ift jeßt fhon nicht mehr möglich: unten 
wird die jedesmal richtige Tage auf andere Art verfichert, naͤmlich 
ducch die Wände, die aber noch eine weitere, fehr wichtige Be: 
ftimmung haben. Die Backen laſſen ſich daher, ihrem freiftehen: 
den Theile nah, als eine Art von Klammern anfeben, welde 
junächft beide Hälften des Inftrumentes in regelrechter Lage ae 
gen einander , auch während des Guſſes, erhalten. 

Die Wände liegen, gleihmagig und entfprechend din Ba- 
cken, parallel mit ihnen, jedoch an der unteren Kläche der Boden: 
ftüde, eine an jedem derfelben durc zwei ſtarke Schrauben be— 
feftigt. Sie verdienen, fireng genommen, ihren Namen nur be: 
züglich der rechtwinflig ftehenden vordern glatten Seite, welde 
fi) am Ende der großen, fie am Bodenſtücke fefthaltenden Platte 
befindet. De Wand des Hintertheiles (defhalb auh Hinter 
wand genannt) ſieht man, mit D bezeichnet, von rückwärts an 
Big. 4, von der langen Seite, Fig. 5 mit dem größten Theile 
der Morderfläche, ig. 26, endlich auch in Fig. 4; einzeln 
dargeftellt wieder von Per langen Seite Fig. 23, und von oben, 
wo fie an dad Bodenftid paßt und ganz glate ift, in Fig. 24. 
Die zwei Befeftigungsfchrauben find in den eriigenannten Figuren 
mit 3 und 4 bezeichnet; die Löcher, durch welche fie in ihre Muttern 
am Bodenſtück gelangen, vielgeräumiger, ald es die Dicke der 
Schrauben vrforderte, erlauben vor dem gänzlichen Anziehen der: 
felben, das Rüden oder genaue Stellen der Wand. Ihre von 
der Platte ausgehende, verjtärfte, mit einigen Verzierungs: lie: 
dern verfehene Worderfläche, oder beftimmter, der äußere glatte 
Theil oder Die eigentliche Wand, reicht nicht bis zum innern Ende 
des Kernes: fie muß vielmehr weiter zurück ftehen, wie am beiten 
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aus Fig. 5 erhellt, wohl aber berührt fie unmittelbar den fpäter 
zu betrachtenden Sattel, s. &o wie der Baden a, Fig. 5, 
38 einen GSeitenanfag mit dem darin befindlichen weiterem Roche, 
bat auch die, Wand D einen ähnlichen Vorſprung an der hintes 
ren Fläche mit einem dem nurgedachten entfprechenden und ihm 
gegenüber befindlichen Loche, mie man am beiten aus der Ver: 
gleihung der Fig. 28, 24 mit D Fig. 4 und 5 entnehmen fann. 
Beide Deffnungen dienen zur Anbringung der eigenthümlich ge- 
ftalteten großen Feder, F der Hauptfiguren, von welcher jedoch 
erft weiter unten die Rede feyn fann. 

Der Wand des Vordertheiles fehlt jener Vorfprung, fonft 
aber ift fie der erften ähnlich, und von ihr nur durch einen Aus 
ſchnitt an dem freiftehenden Theile abweichend. Man findet fie, 
mit E bezeichnet, fammt den fie am Bodenſtück, dem fie angehört 
feltbaltenden Schrauben, 5, 6, in Fig. 3 und 6; einzeln dar- 
geftellt Fig. 19 aufrecht von der Seite, Fig. 20 die Anficht der 
eigentlichen über die Platte fich erhebenden Wand (wie in Fig. 25), 
dig. 21 die an das Bodenftüd paffende Fläche, Fig. 22 die ent: 
gegengefegte. In allen Figuren ift auf dem erwähnten Aus— 
ſchnitt, und dann aufdie Weite der Oeffnungen zum Durcdhgange 
der Schraubenfchäfte, weil auch fie ſich muß nach der Länge des 
Bodenſtückes etwas verrüden laffen, befonders aufmerffam zu 
machen. 

Unter den Köpfen der Schrauben 5, 6, und durch fie faft 
auf der Wand felbit, Tiegt noch die meilingene Zunge, auh 
Vorfhlag genannt, v, Fig. 2, 3, 6, 25, mit ihrem ſchmaͤ⸗ 
leren aufgebogenen Ende ziemlich weit über die Wand hinaus: 
ſtehend. Fig. 18, als abgefonderte Darftellung diefer Zunge 
von der Seite wie in Fig. 6, und von der Fläche, entfprechend der 
Sig. 3, macht ihre Befchaffenheit vollends deutlich. 

Zwifchen beiden Wänden, aber am Bodenftüd des Hinter 
theiles, befindet fih der fchon genannte Sattel, s, Fig. 2, 8, 5, 
26, durch die inleptrer Figur bei 10 fihtbare Schraube mit jenem 
feit verbunden. Sie geht durch s inn, wo fie ihre Mutter fin 
det. Der Sattel erfcheint für fih Fig. 40 von vorne wie in 
Big. 5, Fig. 41 von der Seite wie Fig. 26, Fig. 39 von oben, 
Gig. 48 von unten übereinftimmend mit feiner Lage an Gig. 8. 
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In der größeren Platte y findet ſich das laͤngliche Loch für die 
Schraube, um ihn nach der Längenrichtung des Bodenftüdes etwas 
verftellen zu fönnen. Der Kopf t fpringt über y vor, feine oberfle 
Fläche paßt firenge an die untere des Bodenftüdes, und erlaubt, 
in Verbindung mit der beträchtlicheren Größe von y, den Sattel 
mit nur einer Schraube hinreichend fett am Rüden ded Boden: 
ftüdes anzubringen. Auch der Abfap oder die Staffel 14 vere 
dient, wie fich bald zeigen foll, befondere Beachtung. 

Die Feder F, Fig. 1, 2, 8, 4, 5, 26 (in Fig. 2 zum Be: 
bufe der Raumerfparniß als hinter Fig. 3 liegend angenommen 
und deßhalb innerhalb der Fig. 3 nur punftirt, in Big. 26 aus 
gleihem Grunde, dem größten Theile nad) ganz weggeblieben), 
macht man aus ftarfem Mefling: oder Eiſen- felten aus Stahl: 
draht, und im legten Galle ohne fie zu härten. An ihr Ende bei 
M, Fig. 5 find Schraubengewinde gefchnitten und dafelbit, und 
auf dem Vorfprung von a auffigend, eine außen vier- auch wohl 
achtedig abgerichtete Mutter angebracht, zu deren Umdrehung, 
wenn fie nöthig it, man gemeinhin eine gewöhnlihe Uhr: 
macher : Slachgange anzuwenden pflegt. Won da geht die Feder 
durch die Deffnungen der Borfprünge von a und D (zwifchen ihnen 
gleichfalls punftirt angezeigt, weil fie hinter dem, über das Ende 
von n vorftehenden Kern ı liegt), und hat fogleih unter D eine 
Schlinge oder einen Ring, deffen obere Bindung fi vorne an 
den Schraubenfopf 3, rüdwärts an die Holzfaſſung A fo ſtützt, 
daß ein Verdrehen der Feder nicht mehr Statt haben fann. Sollte 
diefer Erfolg aber noch nicht eintreten, fo braucht man nur die 
Mutter bei M flarf anzuziehen, wodurd die Feder fich etwas 
höher hebt, und mit ihr der Ring, welcher dann mit feiner obern 
Rundung fich an die untere Fläche von D fo flarf anpreßt. daf 
die Feder auch hier noch einen Stügpunft mehr erhält. Die Ge- 
ftalt des großen untern Bogend an der Feder erhellt aus den Haupt: 
figuren obnedieß, nur ift aufmerkſam zu machen, daß die Hälften 
oder Arme deflelben, wie namentlich Fig. 4 am beiten, aber aud 
Fig. 8 zeigt, nicht in einerlei Ebene liegen dürfen: fondern dad 
freiwirfende Ende der Feder, dem von aD ausgehenden Schafte 
ſich nicht gegenüber oder gleichlaufend befinden, fondern auf eine 
andere beftimmte Stelle treffen muß. Der fi) erweiternde Theil 
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der Beder hat einen fo großen Umfang, und überhaupt fo 
große Ausdehnung und Länge, damit fie, wie es fehr oft unum— 
gänglich erforderlich wird, gehörig und zwedmäßig mehr oder 
weniger fich fpannen läßt, was nur durch richtiges Biegen von 
Seite des, hierzu bedeutender Hebung und Einficht bedürfenden 
Arbeiters, fich erreichen läßt. Obwohl nun hierbei die Geftalt der 
Seder im Allgemeinen diefelbe bleibt, fo it dieß doch nicht im firen« 
gern Sinne der Fall; jafelbit im Vergleiche der Figuren 2, 4, 
mit Figur 5 iſt die Spannung und die Lage des freien Endes eine 
verfchiedene. Denn in Fig. I’, 2, 3, 4 verrichtet die Feder, in 
Thätigkeit befindlih, ihren wichtigen Dienft (die Matrije wäh- 
rend des Guſſes in der gehörigen Lage zu erhalten), in Fig. 5 
aber, wo dad Inſtrument fohon in feine zwei Hälften (A, B, 
Big. 5, 6) getrennt iſt, wurde fie in Ruhe gefegt, und ihr Ende 
ftügt fi, außer aller Berührung mit der Matrize, die am Ober: 
theile hängen bleibt, auf die Staffel 14 am Sattel s. Eben 
deßwegen aber, damit fie, fo lange ald man will, in diefer Lage 
verharrt, ift fie jest (Fig. 4) fogar noch etwas mehr gefpannt als 
vorher, d. h. als in Fig. 1, 2, 3. Diefer Unterfchied, auf die 
ganze Feder vertheilt, kann in den Zeichnungen nicht auffallen ; 
er wird höchſtens dadurch bemerfbar,, daß das obere Ende von 
G in Fig. 2 dem untern Rande von A näher ſteht als in Fig. 4. 

Innerhalb der fogenannten Pfeife, G Big. 2—5 ift die 
Feder vierfantig zugefeilt, an dem über fie hHinausragenden Ende 
manchınal aber wieder zugerundet. Der Zwed der Pfeife, obs 
wohl von verfchiedener Geſtalt und Einrichtung, aber an jedem 
Inſtrumente notbwendio ; in dem viel und ohne Unterbrehung 
gegoilen wird, beiteht in der Möglichkeit die Feder bequem 
zum Aus> und Einheben anfaffen zu fönnen, ohne fih, da 
fie, wie das ganze Inftrument, allmälig ſich flarf erhigt, die 
Singer zu verbrennen. Nach der Form, wie G, kann fie aus hartem 
Hol, Horn, Elfenbein oder Knochen gedreht, mit einem ganz 
durchgehenden Roche versehen, und auf den vierfantigen Theil der 
Feder recht feft aufgetrieben werden. Diefelben Dienfte thut ein 
gleichlanger Abfchnitt vom fpanifchen Rohr. Eben fo einfach 
wird der in die Pfeife kommende Theil, nach Ftg. 14, an den 
vier Kanten mittelft Zeile oder Meißel eingeferbt und der Raum 
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zwiſchen dem hohlen Rohr a und dem Schaft rr mit Schriftme: 
tall, Zinn oder dgl. vollgegoffen. Die Kerben verhindern das 
Losgehen gänzlih. Statt eined befonders gedrehten Rohres ge: 
braucht man eben fo gut einen Abfchnitt von einem Hollunder: 
jweig, der vom Diarf entleert ift, oder einen Gaͤnſe⸗Flügelknochen. 
Bei eifernen oder ftählernen Federn, deren hartes Ende nad 
längerem ‚Gebrauch nachtheilig auf die Matrize wirkt, Täßt ſich 
mit WVortheil ein Ende aus weicherem Metall (Mefling oder 
Kupfer) auf die durch Fig. 15 verfinnlichte Weife anfegen. Das 
Meſſingſtück a ift nämlid an die Feder angefchiftet und wird mit 
zwei gut paffenden, durch beide gehende Stifte oder Nieten in ein 
Ganzes verbunden. Auch bei diefer Abänderung hat das An: 
bringen einer Pfeife von einem der erfigenannten Materialien, 
feine Schwierigfeit. 

Nach den bisherigen Erörterungen find wir der Lagerung 
und Anbringungsart der Matrizen beträchtlich näher gerüdt. 
Doch erfcheinen einige Vorbemerfungen nicht überflüffig. Es 
hat fchon jegt feinen Anftand mehr, den in den Fig. 51—53 mit 
1 bezeichneten Gießraum (für die Letternjtäbchen) enger oder weiter 
zu erhalten, nach der jedesmaligen Breite der zu gießenden Buch: 
ftaben, die befanntlich fehr verfchieden ift, wie von felbft erhellt, 
wenn man 5. B. a, m, umiti, 1I, £foderm, wu. f. w. ver: 
gleiht. Da in den genannten Figuren die den Raum 1 begren: 
genden fenfrechten, den Schriftkegel beftimmenden Linien von 
der Dide der Kerne abhängen, folglich fo weit diefe, wie voraus⸗ 
gefegt werden muß, bei allen Buchftaben deſſelben Kegels 
die nämlichen bleiben : fo iftzwar alleroıngöd diefe Dimenfion nicht 
abzuändern, wohl aber die Entfernung diefer Linien von einander, 
oder die Breite des Giefraumes 1; und zwar fehr einfach dadurch, 
daß man die Hälften des Snftrumentes AA’ und BB’ Fig. 51 
mehr oder weniger in der Längenrichtung gsgeneinander ver: 
fchiebt, wie dieß in Sig. 52 und 53 als gefchehen vorausgefegt 
iſt. Solche Berjtellungen laſſen fi auch beim wirflichen In» 
firumente, Fig. 1, 2, 8 leicht ind MWerf richten. Der Einguß 
bietet nicht dad geringfte Hinderniß dar, es find hierzu die langen 
Wände deſſelben vorhanden, und die Gußöffnung in Fig. 1 er 
fährt Dadurch nur eine Aenderung ihrer Länge, während die Breite 
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unverändert bleibt. Es find fogar in den Figuren 1, 2, 8, A 
und B fchon wirflich gegeneinander verfhoben, wie aus der auf: 
merffamen Betrachtung ihrer Lage, mamentlich der Eingußs 
Hälften e, e’, Fig. 1, und demin Fig. 2 links über das Vorder: 
theil B, vortretende Hintertheil A erhellt. Eben fo wenig hindern 
die an den Bodenftüden unten befindlichen Stüde die Verfcie: 
bung. Dieß lehrt fchon die genauere Unterfuchung der Fig. 8. 
Da aber hier die Feder Manches bededt, aud) die fhon an ihrer 
Stelle befindlihe Matrize m der ungehinderten Anficht etwas im 
Wege fteht: fo iſt ed vortheilhafter, für die naͤchſtfolgenden Er: 
Färungen fi der ſchon im vorigen Artifel benügten Fig. 44, 
Tafel 386 zu bedienen. Sie jtellt ebenfalls ein gewöhnliches’In- 
firument vor, und zwar in natürlicher Größe, von unten geſehen, 
mit Hinweglaffung der Zunge, der Feder und der langen Forts 
fäge an den Bodenſtücken. Daß diefe Figur (gegen ig. 8, 
Zafel 387) verfehrt jteht, wird der Deutlichfeit wohl Feinen Ein: 
trag thun. Die Matrize erhält ihren Platz zwifchen den Wänden 
D und E, wobei fie mit dem Kopfende am Sattel C anfteht. 
Wie fie in diefer Lage während des Guſſes bleibt, davon fpäter. 
Man fieht aus der Zeichnung, daß jest die beiden Inftrument: 
bälften, nämlich das Bodenftüd BB, der Kern FF und die Wand 
D, als die eine, dann AA, GG, E und C alö die zweite, ans 
einander in der Längenrichtung fich verfchieben lajfen, und daß 
dieß, obwohl nie nöchig, fo weit gehen fann, daß die innern 
fchmalen Seiten der Kerne fich berühren, dann folglich auch um 
die Breite des Naumes e ſich die beide Wänden gleichzeitig 
nähern müßten. Der Sattel C hindert dieß gar nicht, weil, da: 
mit er der Bewegung der Wand D nie im Wege fteht, diefe den 
fhon erwähnten und nunmehr nach feinem Zwede erflärten Aus- 
fchnitt an der vorderen Ede (bei a) beſitzt. Es it begreiflich, 
dag man Matrizen von fehr merfbar verfchiedener Breite, fchon 
jest ohne weiters in dad Inftraument bringen, und deffen Hälften 
fo verfchieben fann, daß die Wände jedesmal die Seitenflächen 
der Matrize berühren. Bon der Breite der legteren hängt daher 
die Entfernung der beiden Wände unter fih, und zugleich die 
Stellung der Inftrument-Hälftenab. Jene in Fig. 44 angenommene 
würde auch während des Guſſes unter der Bedingung bleiben, 
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daß die Matrize gerade fo breit wäre, um genau den Kaum 
zwifchen rq auszufüllen; daß fie dabei fo juftirt feyn müßte, daß 
ihr Bild richtig anf den Giefraum e trifft, und die Abftände der 
Linien fr und gg, oder jene der innern Kanten der Kerne F und 
G unverändert bleiben müſſen, verjteht ſich ohnedieß. Aber der 
Gießraum e felbfi Fann bei der Verfchiedenheit in der Breite der 
einzelnen Buchftaben (z. A, W, oder i, m, u.f. w) nidt 
"derfelbe bleiben, fondern muß ebenfalls feine Breite öfters ändern. 
Auch dieß hat Feine Schwierigfeit. Denn bei einer breiteren Bild: 
fläche hat auch die Matrize eine größere Breite, und wenn nur 
darauf gefehen wird, daß die Entfernungen zu beiden Seiten der: 
felben bis zur äußeren Cängenfante, den Abftänden fr und gg 
jedesmal beim Zujtiren ganz gleich ausfallen, fo wird jede Ma 
trize ganz richtig zwifchen die Wände des Inſtrumentes paſſen. 
Es ift nur nicht zu vergeffen, daß FFBD beim Verfchieben ale 
ein Ganzes betrachtet werden muß, daß folglich durch die Rängen: 
verfohiebung auch der GSiefraum e feine Breite ändert, umd 
daher die richtig juftirte Matrize immer ihre gehörige Lage er: 
hält, wenn die Baden ihre Seitenflächen berühren. Selbſt aber, 
wenn Abweichungen an der Matrize vorkommen, und die oftbe 
zeichneten Räume zur Seite des Bildes nicht ganz gleich ſeyn 
follten, laͤßt fich bei nicht zu großer Differenz noch helfen, weil 
fowohl die Kerneals aud) die Wände, namentlich jene des Vorder: 
theiles, ja fogar der Sattel, unabhängig von einander, eines 
Verrückens nach der Länge des Inftrumentes fähig find. (Man 
vergleiche die Figuren 10, 11, 19-22, 23, 24, 3948, 
der Zafel 387, und das zu ihrer Erflärung bereits Geſagte.) 
Die fämmtlichen Buchjtaben müſſen aber-auch Linie halten, folg: 
lich ihre Bild auf der Matrize in Beziehung auf die Höhe auf das 
Genaueſte mit allen andern derfelben Schrift übereinftimmen. 
Richtiges Juftiren aller Matrizen vorausgefegt, erhält man diefen 
Erfolgdadurdh, daß bei allen Matrizen ihr Kopfauf völlig gleiche 
Weife jedesmal am Sattel eirfteht. Abweichungen zu berichtigen 
it auch hier möglich, aber durch eine befondere Einrichtung des 
Satteld, welche am gehörigen Orte befprochen werden foll. 
Die Lagerung der Matrize kann erſt dann vollfommen ver: 
Rändlih werden, wenn man die Holzfaffung des Inftrumentes 
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(auch Mantel genannt), an welcher es gehalten und mit den 
Händen behandelt wird, und welche die Sicherung der letzteren 
gegen das Verbrennen mit zum Zwecke hat, genau kennt. Dieſe 
Faffſungen beider Inſtrument-Halften find bereits’erwähnt, und 
Zafel 387 in Fig. 1, 2, 3, 4, 5, 6, jene des Hintertheiled mit 
A, die des Vordertheiles mit B bezeichnet. Hierzu kommt jegt 
noch Fig. 8, die innere Slächenanficht von A in derfelben Lage wie 
in der darunter ftehenden Fig. 5; ferner Fig. 9, B in derfelben 
Weife darftellend, endlich der Grundriß von B ald Fig. 7; die Sei: 
tenanficht von A und B enthält ohnedieß Fig. 4, fowieden Grund 
riß beider Fig. 1, und die äußere Fläche von B*die Fig. 2. Die 
Außenfanten aller Holzfaifungen pflegt man, um fie ohne Be: 
ſchwerde faſſen und halten zufönnen, abzurunden, oder wenigſtens 
mit einer ftarken Abfchrägung zu verfehen, wie man dieß fowohl 
bei den jegt in Rede jtehenden, als auch bei allen noch folgenden 
deutlidy bemerken wird. Beide Hälften der Faſſung, nämlich des 
Vorder: und Hintertheiles, find einander ähnlich, jedoch nicht 
ganz gleih. — Der in Fig 7 an den inneren Winfeln zuge: 
rundete Ausfchnirt paßt aber nicht ſtrenge an den Rüden der 
Sußhälfte B (Big. 6), ihre obere Platte fteht über das Holz 
vor, wie fih in Fig. 4 zeigt; Achnliches, aber in verfehrter Lage, 
findet ſich an der zweiten Hälfte, wie die Vergleihung der Fig. 
1,4 ergibt. Die Theile, welche fih in $ig.7 unter der langen 
punktirten Linie befinden, fpringen (nach Fig. 4) Über die innere 
ebene Wand von B vor, die Dide diefer Holzförper, unterhalb 
des Vorfprunges, geht bis zur obern Begrenzung der Big. 7, 
und ijt wieder in der Seitenanficht, Fig. 4, fihtbar und an beiden 
Hälften, AB ganz gleih. Auf diefen inneren Wänden liegen 
die Bodenftüde n und k flach auf, und die Holzfaffungen find an 
diefelben feitgefchraubt. In Big. 2 fieht man die Köpfe, 7, 8 
der dazu beflimmten, im Bodenſtück ihre Muttern findenden zwei 
Schrauben; 7zeigt fih Fig. 4 in der Dice des Holzes B tief 
verfenft und punftirt. So verhält es ſich mit allen vier Schrau- 
ben, deren Köpfe nothwendig ift, fo tief unter die äußere Holz: 
fläche zu bringen, weil fie fehr heiß werden. An Fig. 4 erfcheint 
7 gegenüber auch ein Schraubenfopf der Hälfte A; in Fig. 8 
beio, o, die runden Deffnungen zum Durchgange der Schäfte 
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von beiden’, nebft der punktirten Ffongentrifchen Audfentung 
auf deren Grund die Köpfe feſt auffisen, und dad Boden: 
ftüd fammt Allem was fi daran befindet, mit dem Holze zu: 
fammenhalten. Gleiche Bewandtniß hat ed mit den Löchern 7, 
8, in Fig. 9, und auch in Fig. 7 find fie, eben fo bezeichnet, und 
punftirt angegeben. Berner ift hierd‘ und eben fo Fig. 7, eine 
im Vorſprung ausgearbeitete Vertiefung für die Schraube d, 
Big. 6; eine ähnliche, aber der Länge nad) ausgedehntere hat A 
Fig. 8bei M’c/, inweldher Munde Big. 5, ihr Plaß angewiefen ift, 
In die länglicy vieredige Aushöhlung wx Fig. 8 geben wx 
Big. 26; fo wie in w/x, Big. 9, der Fuß w’ und der Fortfah x 
Fig. 25. Die Vertiefungen e, $ig.8 und e’ Fig. 9, laffen Raum 
für, die Schrauben, welchedie Eingußhälften an x befeftigen, und 
von denen zwei, ſchon früher erwähnte, man bei 11 und 12, Fig. 
25, 26 bemerkt. — Die Höhlung s’ Fig. 8 nimmt den über das 
Bodenſtuͤck hinten vorftehenden Sattel auf; 10°, noch tiefer den 
Kopf der zu feiner Befeftigung nötigen Schraube, 10, Fig. 26. 
In F’ ig. 8 liegt die Hinterfeite eines Theiled des am der Feder 
befindlichen Ringes. — Die größte Abweihung befteht zwifchen 
beiden Holzſtücken an der unteren Kante von B, oder Fig. 9. 
Dort ift das Holz, bei N, fo ausgenommen, wie es auch auf der 
vordern Fläche (Fig. 2) von felbft in's Auge fällt. Ueber N aber 
ift die innere Holzfläche noch außerdem vertieft und diefe Stelle 
mit p bezeichnet, fo daß von der Holzdicke hier nur etwa nod 
1'/,4* übrig bleibt. Im diefer dünnen Fläche findet ſich, nebenp, 
und auch theilweife in Fig, 6 fichtbar, eine ganz offene ſchmale 
Spalte, zu einem bald anzugebenden Zwede. Bei manchen, 
befonders größeren Gießinftrumenten, fehlt die Spalte fammt der 
Fläche p Fig. 9 ganz, und die Schweifung gebt dann von der 
wagrechten Linie ober p auf beiden Seiten nad unten, obne da 
vom Holz innerhalb etwas übrig bleibt. 

Die aufrecht ftehenden, in die Holzfaffungen mit ihren En: 
den eingefchraubten, manchmal bloß vierfantig und fpigig zuge: 
fchärften, daher nur eingefchlagenen Hafen 1, 2, Figur 1,2, 
4, 5, 6, gehören dazu, gegoffene Lettern, welche ſich im Inſtru— 
ment feſtſetzen und faft nie freiwillig aus demfelben fallen, her 
auszubringen. Ein folches Haften in der einen oder andern 
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Haͤlfte des Inſtrumentes tritt beſonders dann ein, wenn der Ein— 
guß zu viel Metall enthält und dieſes über feiner Mündung ſich 
anlegt ; auch dann aber, wenn die den Gußraum bildenden Theile 
minder gut fchließen, und das Metall an folchen Stellen, wenn 
auch nur in Form eined Grathes oder Bartes eindringt. In 
Figur 8, 9, und 7 find die Hafen weggelaffen, aber die Deff: 
nungen, worein fie zu flehen fommen, in den zwei erfigenannten 
Figuren als Schraubengewinde, in der legten durch einen Kreis, 
angedeutet und mit 2 bezeichnet. 

Hier fheint auch der paffendfte Ort, darauf zu erinnern, 
daß in den Figuren 27 bis 32 die fämmtlihen Schraubenlöcher 
jur Befeſtigung der am Bodenftüd anzubringenden Beftandtheile, 
durch Mergleihung mit den andern Abbildungen und den 
bisherigen Erläuterungen fich bald auffinden laffen. So bezeich- 
nen 3. ®. in Figur 28 die Kreife nächſt k und 10, die zur An 
bringung der Holzfaffung (B) mittelft der Schrauben 7, 8, Fig. 2, 
beftimmten Muttern u. f. w. 

Noch find zwei andere, unter fich gleiche, und an allen ge: 
wöhnlihen Snftrumenten vorfommende Nebenbeftandtheile zu 
erwähnen, die zur Schonung ded Raumes nur in Figur 1, dem 
Umriſſe nach und punftirt, mit aufgenommen wurden. Es find 
nämlich A’ B' zwei gleiche Scheiben oder Platten aus ftarfem 
Kartenpapier oder dünnerer feiter Pappe, jede mit ein paar@tif: 
ten oder feinen Nägeln auf der Oberfläche der Holzfaſſung befe: 
ftigt. Für die Hafen 1, 2, erhalten fie natürlich paflende Löcher. 
Diefe Art von Dach hindert das überfläffige Metall, welches der 
Arbeiter nach jedesmaligem Eingießen, aus dem Einguß in die 
Pfanne des Ofens zurüdfchleudert, feine Hände zu befchädigen, 
oder an die Seitenfläche ded Inſtrumentes zu gelangen. Die 
Pappen find fo ausgefchnitten, daß fie unter die Platten von e 
und e‘ treten, aus welchem Grunde das Holz; auch nie die unte: 
ren Slächeu von ee‘ erreicht, fondern dieſe immer mehr oder 
weniger von einander abitehen. ine dergleichen Entfernung 
erhellt vollfommen deutlich aus Figur 4. 

Nun erft wird es thunlih die Anbringung der Matrize, 
welche mit ihrer gehörig geftellten Bildfläche den Boden des Gießrau. 
mes und überhaupt den wichtigften Theil des Gießinftrumentes bil- 
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det, zu beſchreiben. Schon Tafel 886 Figur 48 lieferte die 
ſchon mehrmals benützte Abbildung einer Matrize in natürlicher 
Größe. Tafel 387 enthält (in halber Größe) einige andere. Fi: 
gur 47 gibt eine folche im Grundriß, der Seiten: und der unteren 
Anſicht. An allen drei Abbildungen bemerft man oben, am 
Sinterende, auf der oberen und unteren Seite den fcharf ab: 
gefegten, in etne fchiefe Fläche ausgehenden Einſchnitt oder Die 
Kerbe. Ein anderer ungefähr in der Mitte, von der Form der vo: 
rigen, aberdie fenfrechte Wand gegen die erftern in entgegengefeßter 
Richtung, geht über die ganze Breite. Es wurde ſchon bemerft, 
dag diefe Vertiefung Auffas heiße. Der in den Zeichnungen 
unten befindliche Theil it der Kopf oder dad Kopfende der Ma: 
trize. Figur 48 it die ebenfalld dreifache Darjtellung einer fran— 
zöfifchen Matrize, für einen etwas größeren Kegel (Tirismegi- 
ste, Bd. III. ©. 265), mit anders geformten Hinterende, und 
anderer Kerbe Der Auffag an eriteren entjleht durch eine halb: 
runde Rinne auf jeder Kläche, die Kerbe aber auf der unteren, 
durch eine in ihrer Mitte angebrachte fhiefe Bohrung, die gegen 
den Kopf tiefer zugeht, und deren Befchaffenheit aus der les: 
teu Zeichnung derglichen mit der Punftirung auf der mittleren, 
fi genügend erflärt. — Matrizen für große Schriftkegel erhal: 
ten die Kerben am Ninterende nicht mehr. So z. B. Fi: 
gur 17, das Deiner Mijfal: Fraftur. Auch fehlt hier der Ein: 
fchnitt in der Mitte, und wird durch eine amı Örunde abgeruns 
dete einfache Bohrung als Auffag vertreten, deren Tiefe die erfte 
Zeichnung in der Reihe bemerfen läßt. 

Figur 44, 45 und 46 find eine wiederholte Zeichnung der 
Figur 47 abgebildeten Matrize, jedod mit einem Zufage, näm- 
lich f, den alle Matrizen der Fleineren Schriftfegel erhalten, 
aber nicht jene der großen, beiläufiyg von Doppel:Mittel anzufan- 
gen. Es iſt diefes f ein Streifen Leder, wozu man dünnes, aber 
nicht zügiged oder fehr dehnbares, meiſtens weißgegärbted, wählt. 
Das ſchmale Ende des Streifens wird fo an die Matrize gelegt, 
wie ed Figur 45 erfichtlid macht, und dann in ihren Einfchnit- 
ten durch einen flarfen, etwa dreimal herumgehenden Seidenfa— 
den und dad Verknüpfen von deffen Enden, feit gebunden; fo 
daß fnun mit der Matrize ein Ganzed ausmacht. Das Leder. 
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ſtreifchen hat den Zweck, die Matrize mit dem Vordertheil des 
Gießinſtrumentes in Verbindung zu ſetzen, und im dieſer wähe 
rend des Gebrauches zu erhalten. 8 erfchein!, gleihfans mit 
f bezeichnet, in den Biguren 1, 2, 3 und 4; die Matrizem da- 
gegen fann man nur Figur 2 und 6 ſehen; doch müßte fie, jtreng 
genommen, aber bloß mit dem Buchftabenbilde, audy im Grunde 
des Giefraumes, innerhalb der, zwifchen e e“ Figur 1 dunfel 
gehaltenen Gieföffnung fich zeigen, welches aber, um Undeut— 
lichfeit zu vermeiden, bejfer unterblieb. — Man muß nun darauf 
achten, daß die Matrize und auch die Feder F in Figur 2, 8 und 
4, alfo im gefchloffenen Inftrument, eine andere Lage haben, 
als in Figur 6, welche (nach geöffnetem Injtrument), wie fchon 
befaunt, die innere Fläche des Wordertheiles allein darftellt. 
Um die Matrize überhaupt an diefem anzubringen, zieht man 
das freie Ende des Federftreifens, durch die Spalte in der dün— 
nen Holzwand (bei p Figur 6 und 9), oder wenn diefe ganz 
fehlt und ein offener Ausfchnitt da ift, über die obere Wund des— 
felben, und befeftigt ihn an der Außenfläche von B, Figur 1, 2, 
3, 4, mit einigen Drabtftiftchen, oder beffer, für den Fall des 
etwa nöthig werdenden fpäteren Losmachens, mit Leim, ftarfem 
Kleifter oder Gummiwaſſer. Hier gehalten, nimmt die Matrize 
bei geöffuetemInjtrument, in der vorderen Inftrumenthälfte Figur 
4, von felbit eine nach unten geneigte Lage an. Tiefer abwärts 
kann fie nicht finfen, weil fie auf der Zunge oder (dem Vor: 
ſchlage v Figur 6), die nur zu diefem Ende da ift, ruht Und 
von ihr unterftügt wird, während der an B außen befeftigte Le: 
derjtreifen ihr Hinterende, und fie felbft, fihwebend erhält. Sie 
hängt alfo eigentlich mit dem Kopfende frei an diefem Streifen. 
Man muß ihn außen auf B Figur 2 fo anbringen, daß er 
die Matrize nicht fpannt, fondern ihr der Länge nad, alfo mit 
dent Kopfende, noch Hinreichenden Spielraum läßt. Manche Gie— 
Ber pflegen dem Streifen die auf Figur 2, bei f’ angedeutete 
Lage zu geben ; wahrfcheinlich, weil dann die eine Seitenflaͤche 
von m Figur’ 6 dejto ficherer an die Wand E ſich anfchließt. 
Wenn man zum VBehufe des Gießens die beiden Inſtru— 
ment-Hälften an einander gebracht hat: fo wird die, in Figur 
5 auf der Staffel 14 in Ruhe befindliche Feder von da abgeho- 
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ben und ihr Ende in den mittleren Einſchnitt auf der Unter: 
feite der Matrize geftellt, welcher fie nun die in Bigur 2, 8 abge: 
bildete Lage ertheilt: d. 5. die Matrize wird durch die Feder nicht 
nur aufgehoben und au die Bodenſtücke und Kerne unten ange 
drückt, fondern auch zugleich in ihrer Längenrichtung gegen deu 
Sattel vorgefhoben, an deffen Kopf t Zigur 5, 26, 40, 41 
die Matrize mit dem ihrigen, ebenfalls durch die Feder, fich an: 
preßt, während die Seiten an den Wänden D und E liegen; 
vorausgeſetzt, daß die Inſtrument Hälften durch vie Hand zuſammen 
gehalten werden, und zwar ſo, daß ſowohl ihre Flächen unter ſich, 
als auch die zwei Wände mit jenen der Matrize in genauer Berüh— 
rung bleiben. Die erfterwähnte Wirfung der Feder, oder ihre 
Spaunung, ift daher eine doppelte; fie muß nämlich nach oben 
gegen die Matrize, aber audy von G nah F hin, Figur 4 gebö 
rig treiben; letzteres namentlich, damit der Kopf der Matrije 
bart am Sattel anfteht, und ihre Bildfläche bei jedem Guß rich 
tig gegen den Gießraum fteht. 

Nach der Befchreibung der Einrichtung eines gewöhnlichen 
deutfchen Lettern:Gießinftrumentes ift es nöthig, die wichtigeren 
an demfelben vorfommenden Detail:Abänderungen gleichfalls, 
wenigftens überfichtlicy, anzugeben. 

Bon der einander ganz gleichen Höhe der Bodenflüfe und der 
Kerne an ein und demfelben Inftrumente, hängt begreiflich aud 
die Höhe der darin gegoffenen Lettern ab, welcher, jene Be 
ftandtheile noch dazu gerechnet die Tiefe ded Matrizen ˖ Bildes ent: 
fpriht und davon bedingt iſt. Die Daher entflehende Länge der 
Lettern, oder die fogenannte Papierhöhe (Bd. 1. S. 256), 
pflegt man in Sranfreich auf 10'/, Linie des alten franzöfifchen 
Fußes (pied du roi) zu beftimmen ; fie it alfo, da (nad ©. 260 
dafelbft) die Linie in fechd typographifhe Punfte getheilt wird, 
68 derfelben gleich. In Deutfchlaud aber finden fich hierbei be 
deutende Abweichungen, fo 5. ®. habe ich in den Wiener Druf: 
fereien die äußerfien Grenzen 70 und 56 typographifche Punkte 
gefunden. Das Nähere hierüber, fo wie die Gründe diefer Ab: 
weichungen, Die fogar bei einer fo Fleinen Abmejlung, wenn fie 
oft übertragen werden muß, obne die größte Sorgfalt faum ver: 
meidlich, auch unwillfürlich fih im gewilfen Grade einftellen, 
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geht vorzugöweife nur den Praftifer an. Wohl aber gehört die 
Bemerkung hierher, daß in einer wohleingerichteten Druderei 
und in der Regel, alle Schriften oder Typen einerlei Papier: 
höhe haben follten, um nach Erforderniß und Bequemlichkeit die 
verfchiedenen Arten derfelben, in ein und dem nämlichen Sage 
ohne weiterd brauchen zu Fönnen. Als Folge davon, und um 
diefen Zwed zu erreichen, werden die Kerne (und Bodenſtücke) 
aller zu diefen Schriften erforderlichen Gießinftrumente einerlei 
und ganz gleiche Höhe haben müffen. Schriftgießer-Werfitätten, 
welche für Sremde und auf Beftelung arbeiten, wenden ſehr 
häufig eine fogenannte Borrath: Höhe an, weldhe größer 
als die gewöhnlich vorfommenden ift. Denn es geht an, Typen, 
die vom Guſſe ber zu hoch find, durch mechanifche Mittel nad 
Belieben und mit Sicherheit Fürzer oder niedriger zu erhalten; 
ein Verfahren, welches aber erjt im Abfchnitte vom Fertigma— 
chen der Typen befchrieben werden kann. Als Gegenfag hiervon 
find auch Werfuche befannt , zu einem beflimmten Verbrauch, zu 
- miedrige Lettern auswärtiger Gießereien durch Aufgießen von 
Metall zu erhöhen, wozu ein befonderes Gießinftrument gehört, 
welches fpäter unter den Inftrumenten von abweichender, eigen- 
tbümlicher Einrichtung, mit aufgeführt werden foll. 

Eine weitere fchon gezogene Folgerung aus der Befchrei- 
bung des Tafel 387 dargefiellten gewöhnlichen Inftrumentes (für 
den Cicero: Kegel) befteht darin, daß die Stärfe der Lettern, oder 
ihr Kegel, von der Dice der Kerne abhängt, und ſich ganz nad 
ihr richtet. In der Regel gehört daher für jeden Kegel ein eige— 
ned Inftrument mit Kernen von der jedesmaligen Die. Die 
Bodenſtücke fönnten wohl, mit verfchiedenen Kernen verfeben, 
dDiefelben bleiben; aber auch ein folder Wechfel unterliegt in fo 
ferne einer Befchränfung, als die Bodenftüde für diegroßen Ke— 
gel, wegen der verhältnißmäßig zunehmenden Breite der Lettern, 
länger fen müffen, und z. B. folche für Cicero, wenn audy mit 
erforderlichen Kernen verfehen, für Tert over Sabon zu furz wä- 
ren, umd nicht den nöthigen Grad der Verfchiebung für die viel 
größere Breite geitatteten. Jedoch ift bier vorläufig anzufün- 
den, daß man Snftrumente zu fonftruiren verfucht hat, um, in- 
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nerbalb gewiffen Grenzen, Lettern von jedem Kegel ohne Aende: 
rung der Kerne zu erhalten. Auch ein ſolches Inftrument wird, 
fammt der Beurtheilung defjelben, im Verlauf diefer Daritel: 
lung befchrieben. 

Unterfd,iede an den Gießinftrumenten trifft man zunächſt 
in der Art, wie der Kern am Bodenſtück befeitigt wird; fie weicht 
merflich von der am Inſtrument auf Tafel 387 gezeichncten ab, 
it erwähnendwerth und ftebt abermals in Beziehung zur Dide 
des Kernes oder, was dasfelbe iſt, zum Schriftfegel. 

Figur 28, Tafel 388 ftellt mit der inneren Fläche, Fig. 29 
im Grundriß das, ſchon mit dem Kern a jufammengefchraubte 
Bodenſtück eines älteren meffingenen Tert:Sießinftrumentes vor. 
Die allgemeine Befchaffenheir ift fchon aus dem Vorhergegange— 
nen Flar, denn von den drei Kreifen auf Figur 29 bezeichnen die 


paarweife ftebenden die Muttern zur Anbringung des Guſſes, 


der einzelne jene für die Baden diefer Inftrumenthälfte; die 
punftirten wagrechten Muttern aber gehören den Schrauben an, 
mittelſt welcher die Holzfaffung angebracdyt wird. Die Signatur, 
s, in beiden Figuren, iftfür fih flar. Den Kern, welcher bier 


feine Luftabzüge oder Kerben bat, welche bei größern Kegeln al: 


lerdings wegbleiben können, hält am Bodenſtück durch die 
Schrauber, n. &ie hat den Kopf rückwärts am Bodenſtück, 
die Muttergewinde im Kerne felbit; die Bohrung zum Durch— 
gange des Schaftes in b ift fo geräumig, daß der Kern nöthi: 
genfalls vor dem Anziehen der Schraube r n etwas gerückt wer: 
den kann. Man fieht bald, daß diefe Einrichtung gegen die oben 
erflärte (auf Tafel 387) leichter ausführbar und höchſt einfad 
wird, weil die Ausarbeitung der Vertiefung (recht am Kern k 
oder n, der vorigen Tafel, Rigur 4, 5, 6, 25, 26, 27-32) 
allerdings fchwieriger ift, und mehrere Mühe macht. Dennoch 
kommt diefe Befeitigungsart mitteljt der don hinten eintretenden 
Schraube jegt wenig mehr vor, weil fie, bei dünnen Kernen 
oder kleinen Schriftfegeln gar nicht anwendbar, einige Nach— 
theile mit fich führt. Die Mutter fann nämlich, da der Kern 
in der Regel dünner ift ald das Bodenſtück, im Werhältniß zur 
erfteren Vorrichtung nur wenige Gänge befommen, und die 
Schraube Hält daher weniger feit und ficher; ed muß ferner da 


— 
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für geforgt werden, daß dad Ende der Schraube n, ja nicht 
über die Oberfläche, wenn auch noch fo wenig vorfteht, welches 
noch Leichter gefchieht, wenn die Schraube ſich während des 
Ouſſes ſtark erhigt, fich ausdehnt und verlängert. Diefem vor: 
zubeugen und um recht fiber zu gehen, muß das Schrauben 
Ende immer noch unter der äußern Flache des Kernes bleiben, 
wodurd) man aber wieder von den Berührungspunften zwifchen 
ihr und der Mutter verliert. Hieraus erhellt alfo, daß Ddiefe 
Einrichtung defto weniger paßt, je fhwächer die Kerne,. und 
wenn fie von Meiling find; denn bei ftählernen, * ge⸗ 
haͤrteten, laſſen ſich feinere Gewinde wählen, welche, bei weni: 
ger Berührung mit der Mutter, doch noch hinreichend feſthal⸗ 
ten. Gin Uebelftand bleibt aber noch immer zurüd. Man muß 
nämlich, mit etwas Zeitverluft, wenn der Kern gerüdt, folge 
lich feine Befeſtigungsſchraube gelüftet werden ſoll, vorher erft 
die Infirumenthälfte von der Holzfaſſung ganz losfchrauben, 
weil man fonft nicht zum Kopf r Figur 29 gelangen Fönnte. 
Ehe wir diefe Einrichtung ganz verlaflen, ift zu erwähnen, 
daß ſich bier die oben fchon angedeutete Nothwendigfeit, bei 
den größern Kegeln die Bodenſtücke länger zu machen, dur 
den Augenfchein bewährt, wenn man Figur 27, 28, Tafel 
387, mit Figur 28, 29, oder noch beijer mit der bald zu be: 
nüßenden Figur 30, 31, Tafel 388 vergleicht. Nach einem 
beftimmten Gefeß aber nimmt diefe Fänge nicht zu, wird aber 
begreifliher Weiſe defio auffallender, je mehr die Schriftgrö- 
Ben oder Kegel von einander abftchen. 

Figur 30 und 31 zeigt in denfelben Anfichten wie vor: 
ber, k den Kern, b das Bodenjtüd, mit einer andern Verbin— 
dungsart, beide einem Kanon-Juſtrument aus gegoffenem Eifen 
angehörig; Figur 32 und 38 der Kern allein, in den, den er: 
fteren entfprechenden Anfichten. Den bier wieder mit den Quft: 
abzugsdrKandlen verfehenen Kern hält die Schraube r am Bo: 
denftücd fett, in welchem fie ihre Mutter hat. Der Kopf x 
liegt, wie namentlih Figur 31 ganz flar macht, in einer ges 
räumigen runden Verſenkung des Kerned und ganz unter def: 
fen oberer Flaͤche. Auch die Bohrung r’ Figur 32, 38, zum 


Durchgange ded Schraubenfchaftes ift etwas weiter ald es für 
Technol, Encyffop. XVI, Bd. 35 
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deifen Die nöthig wäre, damit in Folge diefed Spielranmed 
ein Verrücken des Kernes auf dem Bodenſtück möglich werde, 
Diefer Verbindungsart zwifhen Kern und Bodenſtück, gegen: 
wärtig als die vorzüglichfte anerfannt, bedient man ſich, wo es 
nur immer thunlich ift, und wo wegen geringerer Dide des 
Kernes der Schraubenfopf, der jedenfall unter deſſen Fläche ge: 
lagert fein muß, nicht gar zu niedrig ausfallen würde. Beim 
Cicero⸗Inſtrument auf der vorigen Tafel, und von diefer ab: 
wärtd, märe fie aus dem eben angeführten Grunde, ſchon nicht 
mehr A 

Tafel 388 liefert ferner einige Beftandtheile eines Let: 
terngieß:Inftrumentes der größten Gattung, nämlich für Im: 
perial-Kegel, und zwar, beiläufig zu bemerfen aus Rothguß. 
Die Figuren 37 und 38 entfprechen bezüglich der Stellung den 
vorausgegangenen. Bei folcyen großen Inſtrumenten fieht man 
auch darauf, daß fie, unbefchadet der Feftigfeit und Dauer, nicht 
zu fchwer am Gewicht, und dem Gießer dadurch Täftig aus: 
fallen‘ Ein Kern von folher Stärfe hätte ſchon ein nicht 
unbedeutendes Gewicht; er wird daher, wie K, in der Mitte 
ausgenommen,. von vorne herein gleihfam hohl, und hiermit 
um bzinahe ein Drittheil leichter. Die Schranbe, s, läßt ſich am 
Grunde des Ausfchnittes fehr bequem anbringen, wirft aber, 
der Hauptſache nach, genau fo wie im vorhergehenden Bei: 
fpiele. Durch die geräumige Deffnung für den Schaft ifi er 
ebenfalld etwas verfchiebbar. Der Schranbenfopf s iſt vierfantig, 
und wird durch den abgefondert, von vorn und von der läd 
in Figur 28 gezeichneten eifernen Schlüffel bewegt, welcher, 
wenn man es für qut finder, flatt des eifernen Ringes eine 
Angel für ein hölzernes Heft erhalten fann. Eine Schraube 
mit gewöhnlihem Kopf für den Schraubenzieher wäre ebenfalls 
anwendbar ; aber der Einfchnitt in jenem nüßt fich zu bald ab, 
und der Schlüffel verftattet ein weit fräftigered Anziehen. Wünſcht 
man aber den Kern zu größerer Feſtigkeit dennoch vorne ge 
fchloffen , fo gibt man ihm hinter diefer Fläche eine durch die 
ganze Höhe gehende, oben und unten alfo offene Durchbrechung. 
Die Vefeftigungsfchraube wird dann von rüdwärts am Boden: 
flücf angebracht, und geht, damit ſich der Kern ‘der Länge 
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nach, etwas rüden laſſe, durch eine, ebenfalls laͤnglichte, Deff- 
nung des Bodenſtückes. Die Mutter für dieſe Schraube befin— 
det fich demnach in der Ruͤckwand des Kernes. 

Figur 89 und 41 zeigt die Baden zum Zmperial-Sießin: 
firument. Ich habe ihren freiftehenden, gegen einander geboge- 
nen Enden eine abgerundete Form geben lajfen, weil fie vermöge 
derfelben, mit dem breiteren Theilefogar etwas über die entgegen- 
geſetzten Bodenſtücke hinausftehend, die InftrumentsHälften doch 
noch genügend zufammenhalten, und vermöge des eritern Um: 
ftandes die Bodenftüde eine etwas geringere Laͤnge haben fön: 
nen. Damit aber ungeachtet diefer nach innen gerichteten Schwei- 
fung der Baden fie nicht zu bald an den Fuß des Einguffed an- 
ſtehen, und die Verengerung des Gießraumes für fehr fchmale 
Typen verhindern : fo wurde am Eingufß, von dem Figur 40 die 
eine Hälfte vorftellt, der Ausfchnitt m angebracht, in welchen 
dad Ende des Badens vom gegenfeitigen Bodenftüf zum Theile 
eintreten fann. Dem Ausfchnitt x am Zuße von Figur 40 ent- 
fpriht x Figur 38; beide bezwecken eine der Feitigfeit nicht nach» 
theilige Gewichts-Verminderung des Inſtrumentes. 

Andere minder bedeutende Fleine Verfchiedenheiten an ein: 
zelnen Theilen fommen bei den ferner abzuhandelnden Inſtru— 
menten noch mehrere vor. 

Schon bei dem, Tafel 389, aber nur feinem Hintertheile 
nach, Figur 1 mit deffen innerer Fläche, Figur 2 in der Endan: 
fiht erfcheinenden Cicero⸗Inſtrument, ift dieß in einigem Grade 
der Fall, obwohl es noch außerdem eine wichtige, für alle Fleineren 
Kegel fehr bequeme und empfehlenswerthe Zugabe enthält. Die 
Feder, ihre Pfeife und den Hafen an der Holzfaflung A, ſteht 
man zur Schonung des Raumes, nicht ganz; Bodenſtück, Baden 
und Einguß find aus Mefling, die Kerne aber Stahl, von den 
bereitö befannten, am ‚Cicero » Inftrument der Tafel 387 in 
nicht8 wefentlich verfchieden ; mit Ausnahme der Kleinigkeit, daß 
die untere Ede an der langen Wand des Eingufles, bei e, ab- 
gerundet ift, welches wohl den Vortheil gewährt, die Inſtru— 
ment:Hälften leichter an einander zu bringen, weil an den fonft 
meiftens fcharfen Eden der langen Wände, die Kanten des ge: 
genfeitigen Bodenftüces anfloßen und durch Eindrüde Schaden 
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leiden können. Die beiden Wände «jene des Hintertheiles D, 
Figur 1, 2, nochmal abgefondert Figur 8 in der Lage der Fi- 
gur 1 und von der untern Fläche, und die des Vordertheiles, 
gleichfalls in Figur 9 in denfelben Anfichten), find zwar ebenfalls 
von Mefling , aber längerer Dauer wegen umd zur Verhinderung 
des Abnügens auf den einander zugefehrten Ebenen, wo fie die 
Matrize zwifchen jich nehmen, mit hart aufgelötbeten Staßl: 
platten, 1, 2, belegt. &ie werden in ſchon befannter Weife 
jede mit zwei Echrauben an ihre Bodenſtücke gefhraubt. Neben: 
fache ift die Abreifung oder Abfchrägung der zwei freiftehen: 
den Kanten ihrer Platten; wichtiger aber, daß nicht wie fonft 
nur die Ede der Wordertheild: Wand, Figur 9, einen Aus: 
fhnitt hat, fondern einen ihm gegenüberftehenden auch die an 
dere, D, am Hintertheil, der aber weil er rüdwärts in der 
Richtung der Befeftigungsfchrauben fich befindet, nur in einer 
einzigen Zeihnung, nämlich der Bodenflähe von D in Fir 
gur 8, gefehen wird. — DieBaden, a Figur I, 2, 6, und Fi 
gur 7, in den beiden legtgenannten Figuren aud einzeln und | 
zwar von vorne und von oben abgebildet, haben, außer der Art 
der Abreifung, die außer vorne auch am freiftehenden Theile der 
Seitenflähen angebracht ift, weiter gar nichts Befonderes. 

Ausgezeihnet aber, und für alle genauen Inftrumente fehr 
fhägbar, ift der Schrauben:Sattel. Man hat ihn oft 
bei guten Inftrumenten, obwohl feine Verfertigung etwas Mühe 
macht ; daher kommt er außer dem jegt in der Erörterung befind: 
lihen, auch an nody mehreren auf den Tafeln enthaltenen In: 
firumenten vor, und es fheint, zur etwaigen Vergleichung, nicht 
überflüffig, die darauf fich beziehenden Abbildungen fehon jet 
vorläufig anzuführen. Es find die Figuren 20, Tafel 890, Bi. 
gur 1, 2, 5, Tafel 392 und etwas dem Gchraubenfattel ſeht 
Aehnliches, Figur 8, 7, 8, Tafel 394. 

Es erhellt aus dem bereits früher Geſagten, daß die rid: 
tige Stellung des Bildes auf den Lettern, von der Lage deffel: 
ben in der regelrecht juftirten Matrize abhänge, daß folglich alle 
zu einer Schrift gehörigen, ganz auf diefelbe Weife mit ihrem 
Kopfam Sattel bei jedem Abguß anftehen follten. Die hier 

‚ voraudgefegte vollfommen genaue Juftirung der Matrizen läßt 
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fi aber bei jeder einzelnen nur durch Probe:Güffe und forgfäl- 
tige Berichtigung zwifchen denfelben erzwingen. Wird eine Ma: 
trize dabei aus Verſehen am Kopfende zu viel befeilt: fo ift fie 
ganz unbraudhbar, oder man muß den Sattel, durdy Unterlegen 
dünner Plättchen auf der Rückſeite des VBodenftüdes, um das 
Erforderliche vorwärts bringen, mit einem Worte, diefe Berich: 
tigungen, wenn große Genauigfeit verlangt wird, nehmen viele 
zeit und Mühe in Anſpruch. Noch mehr: wenn felbft ein fo 
vollfommenes Einpaffen der Matrizen endlich itattfinder, fo vers 
Ijert fich die Genauigkeit bei langem Gebrauch, weil fowohl der 
Sattel als die Matrize durch die oft widerholte Berübrung fich 
abnügen. Allem diefen begegnet der Schraubenfattel völlig, 
und zwar in dem Grade, daß Matrizen von sbweichender Länge, 
ja fogar ſolche, die zu einem anders jujtirten Satz gehören, 
ohne allen Anftand im nämlichen Inſtrument anwendbar werden. 
Der Schraubenfattel erjcheint in Figur 1, 2, Tafel 389, mit 
am Snftrument, aber auch für fi, und zwar Figur 3 von vorne 
wie in Figur 1, Figur 5 entfprechend der Figur 2, Figur 4 
aber umgewendet mit feiner hinteren Flaͤche. Die Staffel 7, wie 
fonjt zum Aufftemmen des Endes der in Ruhe gefegten Feder, 
ift bier nicht ein über die ganze Breite des Sattels reichender 
Abfag, fondern vielmehr linfs durch eine Fleine Wand begranzt, 
welche bewirkt, daß das Feder-Ende nach diefer Seite hin von 
der Staffel nicht abgleiten fann. Diefe Veränderung ift jedoch 
nicht wefentlich, eben fo wenig als der unten offene ſchräg nad 
außen laufende Einfhnitt s Figur 1 in der Holzfaſſung. Er 
dient, um dad Ende der Feder durch ihn über die Faſſung rück— 
wärts hinaus und aus dem Wege zu bringen, wenn man die 
Matrizen einprobirt; auc um die Feder bequemer biegen und 
ihr die erforderliche Spannung geben zu fönnen. (Noch deutli: 
cher erfsheint der Ausfchnitt s an dem größern Inſtrumente Tas 
fel 890 Figur 1.) Der Hauptbeftandtheil diefes, wie gewöhnlich 
an der Hinterfeite des Bodenſtückes befeftigten Sattels ift bie 
Schraube 3. Sie hat ziemlich feine tiefe Gewinde; am äußern 
Ende, Figur 4, 5, ftatt des Kopfes einen Einfchnitt für dem 
Schraubenzieher ; am inneren, Figur 1, 2, 3, 5 fichtbaren, eine 
gerade, glatt abgerichtete Fläche. Ihre Mutter it in die Dide 
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des Sattels felbft eingefchnitten ; mit diefer übereinftimmend aber 
noch die, in einer für fie paffende Oeffnung befindliche Zulage, 
4 Figur 1, 8, 4, eingefchoben, welche ſich mit ihrer, der Krüm⸗ 
mung der großen Schraube entfprechenden Släche die legtere un: 
mifteibar berührt, dafelbft ebenfalls die Gewinde, wie die Mut— 
ter hat, und folglich einen, wenn ſchon Fleinen Theil derfelben 
ausmacht. Auf die andere Släche der Zulage wirft die in allen 
Abbildungen fihtbare Stelfchraube 5. Sie preßt, ſcharf ange 
zogen , die Zulage 4 an die große oder Sattelfchraube, und er 
bält fie gegen jedes MVorrüden auch dann unbeweglih, wenn 
ihre Mutter fich durch die Erhigung des Inftrumentes, oder durch 


Abnützen nad) längerem Gebrauch, erweitert haben follte. Das 


vordere Ende der Sattelfchraube ragt immer mehr oder weni 
ger über den Sattel hinaus, denn ihre Beftimmung ift ed eben, 
daß an der vordern glatten Kreisfläche der Kopf der Matrize je: 
desmal anfteht, deren Lage fid nun in Beziehung auf das Ty— 
penbild und den Gießraum, eben dur Bor» oder Zurüddrehen 
diefer Schraube, mit aller Schärfe und für die Fleinften Unter: 
fchiede berichtigen läßt. Das endliche feite Anziehen der 
fleinen oder Stellfehraube fichert die ald zufagend anerfannte 
Lage der Sattelfchraube für die eben zum Gebrauch beftimmite 
Matrizes Die großen Vortheile, welche hierdurch diefer Sattel 
gewährt, ‚bedürfen nun feines Beweiſes mehr, doch dürfte es 
zweckdienlich feyn, nachträglich einige Bemerfungen beizufügen. 
Diefer Sattel wird nah allen feinen Beftandtheilen aus Stahl 
verfertigt, und am beften auch gehärtet. Die große Schraube 
befinder fih außer der Mitte, theild um Raum für die Zulage 
4 zu gewinnen, theild um für ſchmale Matrizen die erforderliche 
Näherung der Wände zu begünftigen, fo daß auch folche Mar 
trizen mit dem Kopfende jedesmal an der Schraube 3 liegen. 
Diefer zu Gunften befigt ferner die Wand D den fonft nicht ge: 
wöhnlichen Ausfchnitt ; wodurch fie ganz an die Schraube, fo 
gar wenn fie, wie meiftens, nur wenig vorfteht, diefe und die linke 
Kante des Sattels theilweife übergreifend, fich rüden läßt. Zum 
Einfchnitt der Schraube 3 mit dem Schraubenzieber gelangt man, 
ohne das Hol; A abzunehmen, durch ein ganz offen durchgehen 
des Loch; zum Kopf 5 aber mittelft eined langen &chraubenzie 
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hers und die in A von der Außenſeite bis anden Sattel reichende 
Nuth, n Figur 1 und 2. Don der Willfür des Merfertigers 
endlich hängt ed, fowohl der Sattelfchraube — die man am be- 
ften von möglihft großem Durchmeifer wählt, damit die Matrize 
an der ebenen Kreisfläche deſto ficherer anliegt — ald die Stell: 
fchraube einen vieredigen, mittelft eines eigenen Schlüffeld oder 
einer Flachzange zu bewegenden, oder auch beiden einen gewöhn: 
lichen Kopf für einen Schraubenzieher zu geben. Der erfte Fall 
findet fih am Juſtrument Figur 1, 2, 5, Tafel 392, der andere 
an Figur 2, 8, 7, 8, Zafel 394. In der Figur 3 läßt fich, 
als der untern Anficht, an welcher die Feder weggelaffen ift, 
obwohl diefed Inftrument feinen eigentlihen Sattel hat, die Lage 
der Matrize zwifcheh den zwei Wänden und das Anftehen * 
Kopfes an die Schraube unzweifelhaft erkennen. 

So viel mag vor der Hand über die Einrichtung der ge— 
wöhnlichen deutſchen Gießinſtrumente genügen. Der Verlauf die— 
ſer Darſtellung, namentlich die Beſchreibung und Abbildung der 
in außergewöhnlichen Fällen anwendbaren Gießinſtrumente wird 
indejjen noch manches nachholen, was zur genaueren Cinficht 
und zu völliger Klarheit des bereitd Worgetragenen und des 
Gegenjtandes überhaupt mitwirfen fol. Man findet es paſ— 
fend, dem deutfchen Giefinjtrumente gegenüber, auch die Be: 
fchaffenheit der- von ihnen bedeutend abweichenden franzöfifchen 
und englifhen, wenn auch nicht mit allen fleinen Werfchieden: 
beiten bei einzelnen Arten, deren Kenntniß dem deutfchen Bier 
Ber nicht fehr erfprießlich fein möchte, bier zu unterfuchen. 

Tafel 388 gibt ein ältered, den Haupttheilen nah and 
gehärtetem Stahl gefertigtes franzöfifhes Gießinſtru— 
ment, und zwar Figur 1 den Srundriß, Figur 2 die Blä: 
hen, Figur 3 die untere, Figur 4 die Seitens Anfiht; Figur 
5 dad Hinter, Figur 6 das MVordertheil mit ihren inneren 
Flaͤchen, Figur 7 und 8 wieder die End- oder Seiten: Anfiht 
beider Hälften, entfprechend ihrer Lage in Figur 4, aber von 
einander getrennt und ohne die Holzfajfung ; bei dieſen iſt fie höchſt 
einfach, wogegen das Inſtrument felbfi, verglichen mit den 
deutfchen, nody einige Bellandtheile mehr hat. Sonſt fommen, 
wenigftens der Grund⸗Idee nad, die beiderfeitigen Inſtrumente, 
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wie ſich bald zeigen wird, dennoch- mit einander nahe überein. 
Das bier abgebildete Inftrument ift für einen ſchon größeren, 
nämlich Trismegiſt-Kegel beſtimmt, über deſſen Verhältniß zu 
den übrigen, und den ihm entſprechenden neufranzöſiſchen, 
deutfchen und englifchen die Tabelle im III. ®d. ©. 264, 265 
Ausfunft gibt. 

Daß die am deutlichften in Figur 5 und 6 bemerfbare 


Page der Kerne d, c, auf den Bodenſtücken a und b, vergli- 


chen mit den gleichmäßigen Abbildungen des deutfchen Inſtru— 
mented (Tafel 887) die verfehrte oder entgegengefegte ift, fällt 
fogleih auf, und begründet einen wefentlichen Unterfchied, auch 
in der Behandlung, des franzöfifchen und englifchen beim Ge: 
brauch. Won diefer veränderten Lage hängt zugleich die Stel: 
lung der Eingußhälften (Figur 1 der Tafeln 387 und 888 zu 
vergleichen) und noch manches andere ab, und fie iſt daher als 
charafteriftifch für die franzöfifchen und englifchen Inſtrumente 
anzunehmen. ‚ 

Das Bodenftüf des Hintertheiles, a, Figur 1, 8, 4,5 
und abgefondert Figur 34 von oben, Figur 35 von vorne, Figur 
36 von der Seite, jenem des WVordertheiled gleich, nur mit dem 
Unterfchiede, daß an ihm der Sattel s mit der, nur in Figur 
34 und 36 bei 12, an ihrem Kopf erfennbaren Schraube befe: 
ſtigt ift, dient auch bier zur gleichzeitigen Anbringung der ihm 
zugehörigen Wand. Aber weder die Kerne, noch weniger der Ein’ 
guß find an die Bodenjtüde feftgefchraubt, fondern hiezu, als 
ein weitered Unterfcheidungs : Merfmal der franzöfifchen (und 
englifhen) Inftrumente, und als Grundlage ihrer beiden Hälf: 
ten, gegen die deutfche Einrichtung, zwei Beftandtheile mehr vor: 
handen, nämlich die ftählernen Platten oder Platinen, m, n, 
Figur 1— 6; m noch einzeln Figur 17, n ebenfalld in Figur 18, 
aber von der Hinterfeite, und mit den, fein Bodenftüf fammt 
deſſen Kern, und die Eingußhälfte mit ihm zufammenhaltenden 
Schrauben. Beide Flächen der Platinen find ganz eben, ihr 
Umriß folgt jenem der Holzfaſſungen A, B, welche aber auf allen 
Seiten ein wenig über die Kanten der Platinen vorftehen. Jede 
der Iestern hat, von unten anfangend einen ziemlich großen 
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Ausfchnitt; welcher an m für den am Bodenftüd angebrachten 
Sattel, an n aber für die Matrize Raum gibt. 

Am Bodenftüd Figur 35 bemerfe man die drei, in der Mitte 
in einer Reihe ftehenden Kreife, denen die Punftirung auf Figur 
34 entfpricht. Die zwei paarweife vorhandenen Löcher, rechts, gehen 
ganz durch und find glatt, das dritte enthält aber nur bid auf 
eine gewiſſe Tiefe, Muttergewinde. Die zwei erfigenannten be: 
deeft der Kern (d Figur 5). Zeder Kern bat zwei auf diefelben 
treffende Muttern, die aber auch nicht bis auf deffen Oberfläche - 
reihen. In fie treten die Schrauben ein, deren Köpfe hinter der 
dazu gehörigen Platine und an diefer ihren Stügpunft finden. 
Sie halten demnach fowohl den Kern mit dem Bodenftüd, als 
auch diefes mit der Platine zufammen. Eine dritte, ebenfalls 
mit dem Kopfe hinter der Platine, geht durch diefe in die Mutter 
am Bodenſtück, und hält dasfelbe, links an a Figur 84, 85, 
an der Platine feit. Diefe Einrichtung ift an beiden Inſtrument— 
Hälften gleich, daher war ed nicht nöthig fie für beide befonders 
abzubilden. Denn in Figur 17 ſieht man in einer Reihe die 
drei offenen Löcher, zum Eintritt der Schrauben in die genann— 
ten Xheile; die Hinterfeite von n Figur 18 gibt die drei Köpfe 
der Schrauben, jeden mit einem untergelegten Druckplaͤttchen; 
. 10, au in Figur 8 fichtbar, hält das Bodenſtück, die zwei übri« 

gen aber diefes fowohl, ald auch zugleich den Kern (e der anderen 
Figuren). Nur diefer zu n gehörige Kern ift eingelm abgebildet, 
und zwar mit der innern, einen Theil des Gußraumes bildenden 
Flaͤche in Figur 10, Figur 9-aber mit der freiftehenden, welch“ 
er in Figur 6 zeigt. An Figur 9 ift auf die punftirten Muttern 
und die Rinne zum Einlegen des Signaturftäbchend, an Figur 
10 auf die eine diefer punftirten Muttern, und den halbrunden 
Ausgang der nurgedachten Rinne hingudeuten. Das Stäbchen 
felbit findet man, fo weit es über ce vorragt, auf b liegend in 
Figur 6, in d aber Figur 5 die Rinne, in welche es beim Aufein = 
anderliegen beider Injtrumenthälften, nach der Breite des Gieß- 
raumes mehr oder weniger, hineinpaßt. 

Die beiden Baden, e, f, Figur 1, 4 bid 8, verlangen nur 
in foferne eine Erwähnung, als fie, einander vollfommen 
gleich, nicht zur Anbringung der Feder mithelfen, und durch 
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Schrauben mit unter den Köpfen liegenden Blättchen an ihre 
Bodenſtücke befeſtigt ſind. Die Mutter hierzu erſcheint gegen 
das rechte Ende der Figur 34 als ein Kreis, in Figur 85, an 
der entfprechenden Stelle, punttirt. 

Die Feder C mit der fchon befannten Beſtimmung, ift nicht 
nach deutfcher Weife an dem Baden und der Wand des Hinter: 
theiles, ſondern an deilen Holzfajlung, A, augebradht. Es dürfte 
bier der pajjendfte Ort zur Erflärung beider Faſſungen AB, fepn. 
Bei ihrer Einfachheit, da fie ohne oberen Vorfprung, auf beiden 
Seiten ganz eben find, war ed nur nöthig, die eine, A, in 5 
16, und zwar mit ihrer inneren Flaͤche abzubilden. 

Die Platinen m n halten am Hol; durch eine einzige 
Schraube und deren Mutter. Diefe Schrauben, nur in Figur 
2, 7, 8 und 18 bei 7, 8 zu ſehen, find in m und n fehr 
fett und fo eingenietet, daß fie auf der Hinterfeite frei und 
rechtwinflig fliehen. Für jede derfelben hat die Faſſung ein 
offened Loch, und mit diefem Fonzentrifch, außen eine Berfen: 
fung für die Mutter; beides beit Figur 16 wahrzunehmen. Ju 
diefer Verſenkung liegt die Mutter mit einem unter ihr befindli« 
chen, auf der Schraube ſteckenden meſſingenen Druckſcheibchen. 
Die Mutter für die Schraube 7 an der Platinen zeigt fi fammt 
der Ausfenfung in Figur 2; punktirt, ſtellt fi die Befeſtigung 
beider Platinen am Holze, in Figur 4, bei 7 und 8 dar. Die 
Schraube 7, Figur 2, 8 und 18, ift etwas über die Mitte der 
Längenabmeifung hinausgerüct, um zufolge der Figur 2 auf der 
Fläche B, zum Anfleben des Lederſtreifens Raum zu gewinnen. 
Die Schraube 8 dagegen , in Figure 17 punftirt, trifft mitten 
auf die Holzfaſſung A. In die drei durch doppelte Kreife in wagrech⸗ 
ter Reihe auf Figur 16 ausgedrückten Verfenfungen, treten die 
Schraubenföpfe mit ihren Unterlage: Plättchen ein, welche, Keru 
und Bodenſtück an der Platine fefthaltend, über die Hinterfläce 
der legtern frei vorſtehen. Die VWerfenfung 12° gehört für den 
Schraubenfopf fammt Unterlage, 12, Figur 7, 34, 36, welde 
den Sattel mit dem Bodenjlüd a verbindet. Die große Ber: 
fenfung, u Figur 16, nimmt die Mutter fammt Unterlage, 
13 Figur 7 auf, durch welche die Hälfıe i des noch zu erflä: 
renden Eingujles, nicht wie beim deutfchen Inftrument am Bo: 
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denftüc, fondern nur an der Platine befeftiget iſt. Schraube 
und Mutter fiebt man an der zufammengefegten Inſtrument⸗ 
hälfte nicht, weil der Grund der Bertiefung u Figur 16 fie . 
bededt; wohl aber erfcheint die, dem halben Einguß k Figur 
8 zugehörige Mutter 9, auf der Hinterfeite der Platine, näms 
lich bei 9 Figur 18. Diefe Muttern, fo wie die fchon erwähn⸗ 
ten, 7, 8, Figur 2 und 4, find urfprünglich Freisrund, aber 
mit zwei vom Umfang gegen die Mitte gehenden Ausfchnirten 
verfeben. In fie werden die innen zugerundeten Zaden eines 
eigenen Schlüffeld mit hölzernem Griff, Figur 14 eingefegt, um 
fie zu bewegen. Derfelbe Schlüffel paßt auf die Muttern der 
gleich zu befchreibenden Wände, Diefe Muttern, ebenfalld urs 
fprünglich dide runde Scheiben, in Bigur 3, 4, 5, 6, 8, durch 
5, 6, bezeichnet, haben jede zwei Paare folcher Ausfchnitte, 
um der Mutter, fie mag wie immer ftehen, jedes Mal mit 
dem Schlüffel bequem beifommen zu fönnen. 

Auf dem Mantel ftehen die fchon befannten Hafen 1, 2 
der Figuren 1—6. In Figur 16 ift der Hafen weggelaſſen, 
dagegen aber die Anbringungsart der Feder C, dur Punftir 
rung verfinnlicht. Ihr oberes Ende ift vierfantig in eine [charfe 
Spige ausgehend zugerichtet, und dort fo zweimal gebogen, 
daß die Spige in das Holz eingetrieben, der Theil ihr zunächft 
ebenfalldö zur Hälfte in dasfelbe verfenft, und fie endlich ge 
trade durch die Saffung abwärts gehend, die erforderliche un: 
wandelbare Befeltigung erhält. Die Bergleihung der Haupt: 
figuren, befonderd der Figuren 1, 3, 5, 16 unter fih, läßt 
hierüber wohl feinen Zweifel. DaB freie Ende von C wirft 
in fhon bekannter Weife auf die Matrize und drüdt ihren Kopf 
an den Sattel, oder aber, ift wie in Figur 5 auf dem Abfag 
oder der Staffel des letztern in Ruhe. Hier zeigt fich die Eigen: 
tbümlichfeit, daß diefe Staffel, bei s Figur 3 und 36 fichtbar, 
rüdwärts am Sattel ſich findet, daher fie in Figur 7, wo 
derfelbe mit feiner Dide zur Hälfte innerhalb der Platine m 
und in deren Audfchnitt Can m Figur 17 am deutlichften) Lie: 
gend, nicht mehr gefehen werden fann. Um auf die Staffel 
zu gelangen, muß die Feder nad unten, und über den vor- 
dern Theil des Sattelendes hinüber gebracht werden. Geräu: 
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migen Platz, ohne von der Staffel nach Hinten abzugleiten, er: 
hält die Feder durch einen mit der Breite und Tiefe des Ab: 
fages übereinttimmenden Einfhnitt, p, Figur 3 und 16 auf 
der inneren Fläche von A. Diefe Einrichtung wäre jedoch einer 
Berbejferung nicht nur fähig, fondern fehr bedürftig, weil das 
Ende der Feder fehr bald in das Holz; fich eindrudt, es ver: 
dirbt, und fi fogar fo feilfegt, daß das Ausheben umftändlid 
und die Arbeit Hindernd wird, Cine Abänderung wirflich an: 
zugeben, ift um fo überflüffiger, da Inftrumente nach franzö- 
fifcher Konftruftion bei uns nirgends im Gebrauche ftehen. 

Die Mater r Figur 3, 6, eben jo befchaffen, wie die ſchon 
(Tafel 387 Figur 48) dargeitellte, ijt wieder an den Leder: 
ftreifen 1 Figur 1, 2, 3. 4, angebunden und diefer auf B fell 
geflebt. Eine Zunge, um fie zu halten, fobald dieß die Fe 
der nicht mehr thut, haben die franzöfifhen und englifchen 
Snftrumente nicht. In Figur 2, 3, 6, leiften Aehnliches zwei 
Eifendrähte von binreichender Dide; denn beide mit einem Ende 
in dad Holz eingetrieben, mit dem anderen frei, geftatten fie 
das Leder durchzuſtecken und I an der Außenfläche von B fell 
zumachen. Der Draht x läßt zwifchen dem leeren Rande des 
Holzes und fih nur wenig mehr Zwifchenraum, als die Dide 
des Leders erfordert, welches auf ihm liegend, feine Richtung 
nah außen beibehält ; der andere, v, it auf einer Seite win 
‚ felrecht gebogen, tet mit der andern im- Grunde des Aus: 
fchnittes, und berührt deffen Wand auf der andern, mit feinem 
- wagrechten Theile nicht, um das Leder, gehörig gewendet, hier 
durchzubringen. Daß auf diefem wagrechten Stück, die von 
der Feder befreite Matrize, am Lederjtreifen hängen bleibend, 
ruht, lehrt der Augenfchein bei Betrachtung von r, v, der 
Figur 6. 

Die beiden Wände haben diefelbe Beſtimmung wie beim 
deutfchen Gießinftrument; fie nehmen, wenn dieſes gefchloflen 
it, die Matrize zwifchen fih. Jede derfelben ſteht, an einem 
Bodenſtuͤcke, mit der Hälfte des Inſtrumentes in Werbindung, 
aber nicht durch zwei, fondern nur durch eine einzige Schraube, 
oder eigentlich deren Mutter. Diefe Winde find mit 3 und 4, 
die Muttern 5 und 6 bezeichnet und fommen in den Figuren 2— 
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‘8 vor. Die am Hintertheil A befindliche, mit dem Ausfchnitt 
des Satteld wegen zur größeren Annäherung gegen die andere, 
wenn fohmale Matrizen eingelegt werden, ift abgefondert von 
der Seite (wie in Figur 7) und von unten (fo wie Figur 3) in 
Figur 15 abgebildet, und an ihr die lange Schlitze bemerfens: 
werth, mit welcher fie auf der Schraube des zu ihr gehörigen 
Bodenftüdes ſteckt. Diefe Schraube, g’ Figur 35, 86, verwan⸗ 
delt fich nächft dem Bodenſtück in ein längliches Wiered an dem 
fih ein fhwalbenfchweifförmiger Anfas und für diefen, ein quer 
durch das Bodenſtück gehender Ausfchnitt befindet, in welchen er 
ſehr feft eingetrieben, auch die Schraube mit jenem zjufammen: 
hält. Einen ſolchen noch offenen Ausfchnitt, findet man bei h 
an Bigur 21. Das länglihe Viered, auf welches eigentlich die 
Schlige in ter Wand Figur 15 paßt, geflattet deren Verſchie— 
‚bung, zugleich ohne daß fie von der-geraden Richtung abweicht. 
Die Schraubenmutter zur wirklichen Befeſtigung der Wand liegt 
nicht auf diefer felbit, fondern auf einer über ihr befindlichen, mit⸗ 
teljt eines runden Loches auf die Schraube g’ geſteckten Fleinen 
Platte, Zigur 14, welche die Schlige in der Wand zudedt, ohne 
die Verfchiebung zu verhindern. Diefe Platten erkennt man 
unter den Muttern 5 und 6 in den Biguren 3— 8, fo leicht, daß 
man eine Bezeichnung derfelben für überflüffig hielt. Abſicht 
diefer, mit beiden Wänden möglichen, fo berrächtlichen Werfchie: 
bung, welcher auch, bezüglich der zweiten Wand 3, der Sattel 
fein Hinderniß entgegenftellt, weil fie nur bis an feine innere 
Flaͤche, und nicht darüber hinaus reicht: ift eine ausgedehntere 
Verwendbarkeit des Inftrumented, auf welche ſich zugleich, wie 
weiter unten erhellt, auch die Befchaffenheit ded Einguffes gründet. 
Die eine der unter fich gleichen Hälften des Einguffes 
fieht man in Figur 24 im Grundriffe wie in Figur 1; Figur 26 
entfpricht den Figuren 5, 65 Figur 25, die eine Endanficht, ftimmt 
mit Figur 4, die andere Figur 27 mit Figur-8 überein. An 
Figur 26 wie auch an i und k Figur 5 und 6, ift zu fehen, daß 
die Wände, welche diefe Fläche begrenzen, nicht wie fonjt ſenk⸗ 
seht, fondern nad) unten einwärtd und gegen einander geneigt 
ſtehen. 
Man denke ſich, daß fuͤr ſchmale Matrizen der Gießraum 
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und das in Figur 1 erſcheinende Gußloch bedeutend enger, der 
Breite nach, werden müßten: fo fände diefes feine baldige Srenze, 
weil bei der geringen noch übrigen Entfernung zwiſchen e und f 
Figur 1, und den ihnen zunächſt liegenden äußern Enden des 
Eingufjes , nur wenig Raum mehr zur Verfchiebung in der, den 
auf A uud B befindlichen Pfeilen entgegengefegter Richtung, er: 
übrigt. Da aber die äußern Wände an den Eingußbälften, wie 
oben bemerkt, undin Figur 5, 6, 26 deutlich vorliegt, fchief find: 
fo wird dadurch an jenen Raum gewonnen, weil jegt die Baden e f 
etwas unter die Kanten der gedachten Eingußenden eintreten fönnen. 
Ein anderes Mittel zur Erhaltung defjelben Refultates bejteht 
darin, daß man die Baden, nachdem ihre Befeftigungsfchrauben 
gelüftet worden, mit ihrem freiltehenden Theile nad außen 
dreht. Auf a und b dann doch nach aufliegend, und ihr Gefchäft 
verrichtend, iſt jegt ebenfalls eine größere, durch den Einguß un: 
behinderte Verfchiebung der Inftrumenthälften ausführbar. Diele 
Ausfunftmittel find nöthig, wegen der Kürze der Backen; nad 
deutfcher Uebung würden fie für einen ſolchen Kegel bedeutend 
Tänger ausfallen. 

An jeder Hälfte des Einguffes find zwei, bisher noch unbe: 
rüdfichtigt gebliebene Zulagen angebracht, welche man, auch ohne 
Bezeichnung, zwifchen dem Rücken von i oder k undden Platinen, 
und dann zwifchen dem Fuß von i und k, und den Bodenjtüden 
a und b, die erjteren in Figur 1, 4, 7, 8, die andere Figur 5, 
6, 7, an der doppelten Linie, erfennt. Beſonders abgebildet, im 
Srundriffe und von der Fläche ift die erfle Art Einlage in Figur 
13; Figur 12 ftellt in den gleichen Anfichten, die Unterlage am 
Buß der Eingußhälften dar. Die Ein: oder Zwifchenlage, jede 
mit einem unten offenen Einfchnirt, wie in Figur 13, hat gleichen 
Umriß mit dem Rüden des Guſſes, auch deifen Höhe. Sie laͤßt fid, 
nachdem die Mutter 9 oder 13, Figur 7, 8, gelüftet oder gan; 
abgefchraubt ift, an ihren Ort und vermöge ihres Einfchnit: 
tes, ungehindert durch die (Figur 24, 25, 27) vom Guffe rüd: 
wärts ausgehende Schraube, einfchieben, mit einer andern etwas 
dickeren oder diinneren verwechfeln, oder audy ganz wegnehmen. 
Im legtern Falle fommt der Mücken unmittelbar an die Platine, 
in dem anderen in einen fleineren oder größeren Abfland von 
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derfelben. Diefe Entfernung beflimmt dann, wie viel, mehr 
oder weniger, die untere Kante der langen Wand am Guß über 
das Bodenſtuͤck vor: und in den Gießraum hineinragen foll. Das» 
felbe erreicht man beim deutfchen Gießinftrumente durch Verfchie- 
ben des Fußes w auf dem Fortſatz x der Bodenftüde (Tafel 387 
Bigur 25, 26, 27). Der Nugen diefer Einrichtungen macht fid) 
bemerflih, wenn man den Anguß an der Letter (nach der Rich: 
tung des Kegels) ftärfer oder fchwächer haben, oder an einem 
gegebenen Snftrumente andere Kerne anbringen will, weil hierzu 
der Einguß ſelbſt nicht abgeändert zu werden braucht. — Die Un» 
terlage, nochmals in Figur 12 von oben und von der Kante, be: 
abfichtigt die Hervorbringung einer verfchiedenen Papier: oder 
Letternhöhe, oder auch der gleichen, wenn man einen Saß von 
Matrizen gebrauchen will, deren Schriftbilder feichter find ; mit 
einem Worte die Unterlage erhöht oder verlängert um ihre eigene 
Die die Lettern. Die Unterlage ift nicht ganz von gleicher 
Größe mit dem Fuße der Eingußhälfte, und zwar in Beziehung 
auf ihren langen Arm, den man im Grundriffe Figur 12 fieht; 
deffen Breite fommt nämlich nur mit der Die des Bodenſtückes 
Figur 84 überein, über welche die untere lange Kante am Guß 
vor » und in den Gießraum hinausragt. Es muß diefes fo feyn, 
damit ſich an der fertigen Letter (Figur 16 Tafel 387) oben zu 
beiden Seiten der Anguß verfchmälert und der hierdurch gewon— 
nene Raum, der oberſten Bläche der Letter und ihrer eigentlichen 
Höhe zur Grundlage dient. An Figur 34 bemerfe man zu beiden 
©eiten von g die Fleinen Kreife, denen auf der oberften Linie von 
Figur 35 die 'punftirten halbfugelförmigen Vertiefungen gleich 
find. Die fohon vorläufig zugerichtete Unterlage Figur 12 wird 
bier aufgelegt, eine gehörig aufgefegte Punze fchlägt auf das 
Meflingbleh, aus dem die Unterlagen beflehen, die Vertiefun— 
gen ein, welche unten bervorgetrieben, alfo genau auf die Grüb: 
chen im Bodenftük treffen, der Unterlage ftatt der Gtellftifte 
dienen, und ihre richtige unwandelbare Lage fichern. In beiden 
Zeichnungen der Figur 12 'wird man diefe eingefchlagnen Bertie: 
fungen nun bald erfennen. — Die beiden Arten von Zugaben hin: 
dern einander, felbft bei abgeänderter. Dicke, nicht im geringften. 
Die Unterlage reicht mit ihrer hintern Kante jedesmal bis an die 
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Platine, wogegen das Zwifchenftüd Figur 18 mit der untern 
Kante immer mit jener am Einguß gleidy, folglich zunächſt der 
Platine, auf die Unterlage fonımt. Doc verſteht es ſich, daß, 
falld man dicfere oder dDünnere Unterlagen, oder gar feine an: 
wenden will, das Loch für die Befeitigungsfhraube an den Guß— 
bälften, wie 13’ an der Platine m, der Länge nach oben und 
unten etwas ausgeräumt, oder länglıch gemacht werden muß, 
weil bei veränderter Unterlage, auch der Einguß und mit ihm 
feine Schraube, um die Dide der Unterlage höher oder tiefer zu 
ſtehen fommt. — 

Dei dünneren Kernen, welche die Befeſtigung von rüd: 
wärt6 nicht mehr wohl erlauben, weil die Muttern zu wenige Gt: 
winde erhalten, tritt, fowohl an den frangöfifchen, als den 
englifhen Inſtrumenten eine Abweichung ein, deren nun gedadı 
werden ſoll. Man findet in Figur 19 die Flächenanficht, Figur 
20 den Grundriß eines Bodenſtückes b mit dem Kerne r verdi: 
nigt, Figur 21 das Bodenſtück, Figur 22 den Kern abgefondert 
Die punftirten Muttern, I, 2, am Bodenſtück, gehören zu deſſen 
‚ Verbindung mit der Platine; der Kern ſowohl als das Bodenjtüd 
haben quadratifche genau auf einander treffende Durchbrechungen, 
3, in welche der gleichgeftaltete Schaft von r s Figur 19, 20, 
fireng einpaßt. Die hinter der Platine für die Schraube anju: 
bringende Mutter verbindet mit Hilfe des hafenähnlichen Thei— 
led r Kern und Bodenſtück fehr feft mit einander. Zur Einfer 
fung des Hafens r ift an jedem Bodenſtück die Schlige c Figur 

19, 21 beſtimmt; fo daß auf diefe Art der Hafen auch bei deu 
ſchwaͤchſten Kernen Anwendung geftattet, und mithin der bei den 
fleineren deutfchen Inftrumenten auf dem Kern ftehenden Schraube 
und der am Kern gegenüberliegenden Bodenftüd vorhandenen 
Verſenkung (Tafel 387, Bigur 5, 6, 25, 26 g, h, Figur. 28, 
31 bei 10) entfpricht. — 

Es könnte wohl die Frage entftehen, ob die Inftrumente nad 
frangöfifcher oder englifcher Konftruftion, dem deutfchen vorzw 
ziehen feien ? Obwohl hier fehr vieles von Gewohnheit und Lebung 
der Arbeiter abhängt, fo würde man doch bei einer unparteifchen 
Prüfung fih faum zu Gunften der erfteren entfcheiden fönnen. 
Wenigitend leuchtet ein, daß fie einige Theile (die Platinen) 
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mehr haben, und gewiß ſchwieriger und mühfamer zu verferti⸗ 
gen find. Man würde die vorftehende ausführlichere Darftellung 
auch faum mit aufgenommen haben, wenn fie nidyt jene des for 
glei folgenden Inſtrumentes fehr erleichterte. — 

Diefed Inſtrument nun, nach neuefler englifcher verbeffer- 
ter, vom gewöhnlichen weit abweichender, zum Theile einfacherer 
Konftruftion, hat bedeutendes Auffehen verurfacht, und zwar mit 
Recht, wenn die ihm zugefchriebenen Vorzüge beim Gebrauche 
fi) völlig bewähren. Es ift auf Tafel 394 abgebildet; und zwar 
follen Figur 1 der Grundriß, Figur 2 die Flächen-, Figur 3 die 
untere Inficht, dann Figur 6 und 7 die innere der beiden Haͤlf⸗ 
ten, nebſt Figur s — wo beide Hälften wieder vereinigt vor der 
linfen Seite der Figur 1 und 2, Figur 9 dad MWordertheil von 
rüfwärts, Figur 10 dasfelbe wieder von der Seite, beide legtere, 
mit Hinweglaffung des Holzes, vorfommen — zur vorzüglichen 
Grundlage der Erflärungen gebraucht werden. Alle Haupttheile 
find von Stahl und gehärtet; an den auch hier vorhandenen 
Platinen, d und g und diefe wieder an den Holsfaflungen befe⸗ 
ſtigt, und zwar jede mit zwei Schrauben, deren verfenfte Köpfe 
man in Figur 6, 7 bei dd und q, die Löcher für fie an g Figur 
12, weldye die Platine q in gleicher Lage wie Figur 6 aber ein- 
zeln wiedergibt, bei 4, 5, die Anbringungsart endlich punftire 
innerhalb Ad und qgB Figur 8, fieht. 

Die Platinen find ihrer Dife nah, mit Ausnahme der 
oberften fchmalen Seite, in ihre Holzfaſſungen eben verfenft, die 
äußere Flaͤche der legtern, wie Figur 2 an B zeigt, ganz glatt, 
‚weil die eben gedachten Schrauben nicht durchzugehen brauchen. 
Auf B ift zugleich der Umriß der Platine, des an ihr befeſtig⸗ 
sen Bodenſtückes und ihrer Eingußhälfte punktirt bezeichnet. Die 
unteren Kanten der Bodenftücde a und b fallen mit denen ihrer 
Platinen zufammen ; die Holzfajlungen, obwohl in der Länge der ers 
fteren vertieft und auf der inwendigen Fläche Ausgenommen, reichen 
überhaupt noch tiefer herunter, wie die Vergleichung der Siguren 2, 
6, 7 und 8 unter fich, Iehrt. 

Bodenftüde und Kerne haben nichts Befonderes. Jedem 


der erfteren fommen drei Befefligungsfchrauben zu, wovon Die 
Technol. Encytlop. XVI. Bd. 36 
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dritte zugleich den Kern hält, und ihre Köpfe find in den Pla- 
tinen auf deren Ruͤckſeite verfenft. 

Man fieht die Deffuungen für fie in der Platine q, Figur 
12, bei 6, 7, 8, vondenen 7 für die Kernfchraube gehört. Figur 29 
. das Bodenſtück a in zwei Anfichten ; in jener der Fläche bedeuten 
die beiden punftirten Kreife die Muttern, der ausgezogene ein 
glattes rundes Loch zum Eintritte der Schraube, welche zugleich 
den Keru hält. Im Gruudriffe find diefe drei Deffnungen gleid: 
falls angezeigt. Figur 28 ftellt den Kern c von der Außenfläde 
und der Seite vor, ed zeigt fich, außer der Mutter, an ihm eine 
wagrechte halbrunde Rinne, in welcher das auf Figur 7 fit: 
bare Signaturftäbchen liegt, zu deffen theilweifem Eintritte der 
jweite Kern, r Figur 6, ebenfalls eine Rinne befigt. Weide 
Rinnen laufen über die ganze Länge der Kerne fort. — Mau 
fieht, daß bier abermals die Vefeltigung der Kerne, obwohl jie 
nicht dick und für einen Fleinern, nämlich den Cicero: oder engl. Pica- 
Kegel (Tabelle im 3. Bde, S. 264) beftimmt find, von der Hin- 
terfeite Statt findet, daß ed aber, um dem oben &. 544 geäu— 
Berten Bedenken zu begegnen, feinen Anftand hätte, die Schrau: 
ben für fie von vorne anzubringen und die Bodenſtücke darnach 
einzurichten. (Man vergleiche oben &. 522). 

Die Baden e’ und e, Figur, 6, 7, 8, 10, und einer nad) 
drei Anfichten Figur 26 abgefondert, benöthigen feiner Erflä: 
rung, indem fie außer der Abreifung der langen und vorderen 
Kanten von denen des vorausgegangenen franzöfiihen Inſtru— 
mentes fi in gar nichts unterfcheiden. Uebrigens findet man 
in Figur 29 die Mutter für die Schraube von e angegeben. 

Nun aber folgen bedeutendere Verfchiedenheiten. Der Ein: 
guß, aus den Hälften fund g beftehend, und in Figur 15, 16, 
17, 18 in den Anfichten für ſich abgebildet, welche den Figuren 
1, 10, 6 und 8 entfprechen, zeichnet fi, im Vergleich mit allen 
andern Schriftgießer- Inftrumenten, durch feine große Höhe aus. 
Er faßt dieſemnach mehr Metall, welches auch, während ber 
Slüffigfeitözuftand dauert, auf den tiefer unten befindlichen Theil 
einen größeren Drud ausübt und die Schärfe der Abgüſſe beför: 
dert. Die Eingußpälften werden auch hier an den Platinen bes 
‚feftigt, und zwar jede durch drei Schrauben mit verfenften Ko: 
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pfen; folcheerfcheinen bei A, 2, 8 auf q Figur 9; die Löcher da- 
für, auf diefelbe Art benannt, in Figur 12; das mittlere, 8, im 
Sängendurchfchnitteder Platine q, Figur 14; die Muttern felbft, 
punftirt auf Figur 17. (Auch noch zu vergleichen der Grundriß 
oder die Anficht der oberen Kante von q, nämlih Figur 18 ) 
Der Einguf hat auf der oberfteu Fläche und am beſten in Figur 
1 und 15 wahrnehmbar, um die Deffnung eine größere freisrunde 
feichte Vertiefung, welche, an und für fich Nebenfache, das Ans 
fegen bes Qußlöffels erleichtern und das Austreten des Metalled 
verhindern foll. Endlich muß eine balbmondförmige vertiefte 
Marke in der fhmalen Wand von g Figur 16 erwähnt werden, 
deren Anbringung fich fpäter rechtfertiget. 

Die Wände h und D haben auch hier das Gefchäft, das 
genaue Zufanimentreffen beider Injtrumenthälften gemeinfchafr: 
li mit den Baden zu bewirfen und die Matrize znffchen ſich 
einzufchließen. Diefe Wände find jede durch zwei Schrauben an 
das Bodenſtück befeftigt, dem fie angehören. Am deutlichften zeigt 
ihre Lage am Juftrumert und gegen die Matrize i, Figur 3, an 
welcher die Feder weggelajfen wurde, um nichts zu bedecken; doch 
muß man auch die übrigen Figuren, wo die Wände vorfommen, 
und die abgelonderte Darftellung ihrer unteren Flächen, nämlicd) 
Bigur 25, 27, mit in Anfpruch nehmen. In den legteren bemerft 
man die langen Schlige für die zwei Schrauben, welde daher 
eine beträchtliche WVerfchiebung der Wände nad) der Länge des 
Inſtrumentes möglich machen. Unter den zwei Schraubenföpfen 
jeder Wand liegt eine gemeinfchaftlihe Drudplatte, die man in 
Figur 8, 6, 7, 8, 9 auffindet; fie hat einfache runde Löcher zum 
Eintritt der Schrauben durch die Schlige an der Wand in das 
Bodenftüc, ift daher nicht, wohl aber unter ihr die Wand felbft, 
verfhiebbar. An diefem Inftrument ift ferner, da die Feder in 
der. Regel nie ausgehoben und in Ruhe verfegt wird, fein Sattel vor» 
handen, folglich ein Beftandtheil weniger. Seine Stelle vertritt, 
in Beziehung auf die Matrize, ein Vorfprung an der Wand D, 

welcher die Mutter für eine dickere und für eichwächere, oder 

Stellſchraube, v, Bigur.2, 3, 7, 8, 27 enthält, und auf diefe 

Weife den ©. 548 u. f. befchriebenen Schraubenfattel vollfom» 

men erfegt, An dad innere glatte Ende fteht, nach Figur 8, der 
86 * 


564 Schriftgießerei. 


Kopf der Matrize i eben in der Art und mit gleichem ſicheren Er⸗ 
folg an, wie fonft an der gewöhnfichen Sattelfchraube. 

Die Feder C, Figur 1, 2, 6, 8, 9, 10, gegen die gewöhns 

liche Uebung nicht am Hintertheile A, fondern im vorderen B, 
zugleich mit der Matrige angebracht, beiteht aus federhartem 
Stahl, hat feinen Ring, fondern ift flachvieredig, und nur an 
dem freien Ende, mit dem fie auf die Matrige trifft, ſchwächer 
rund abgerichtet. Das andere ift eine größere freisrunde Scheibe, 
liegt auf der Hinterfeite der Platine q, Figur 9, und wird durch 
eine in die Scheibe mit dem Kopfe eingefenfte Schraube und ei⸗ 
nen Stellftift gehalten. Die Deffnungen für beide bei 9, Fi 
gur 12. 
Die Matrize i, Figur 6, 9, 10, befonderd deutlich in Figur 
8, wo die Feder weggelajfen ift, und für fi allein Figur 35 von 
der Seite, von vorne und von oben dargeftellt: liegt bei gefchlof- 
fenem Inſtrumente mit ihren Seitenflächen an den zwei Wänden, 
mit dem Kopf an der Schraube der Wand D, mit der oberen 
Bläche an der unteren der Bodenftüde und der Kerne, welche leß- 
teren befanntlich zwifchen fich den Gießraum frei lajfen. In dies 
fer Lage erhält fie, in gefchlojfenem Zuftande des Inftrumentes, 
die Feder, welche in der an i, Figur 8 fihtbaren Vertiefung mit 
ihrem Ende liegt, und fo wohl nach oben, alfo i an die Kerne und 
Bodenftüde, ald auch in der Richtung der Wandfchraube wirkend, 
die Matrize gegen diefe Theile andrüdt. Die Pfeile auf Figur 
2, 6, 8, 9, 10 verfinnlichen die Spannung der Feder nach der 
Kopffeite der Matrize, alfo nach auswärts, fo daß fie demnach i 
Figur 10, noch weiter in der Richtung des Pfeiles zu führen ein 
Beitreben hat. 

Die Feder wird, was ſchon bemerft und nie zu vergejfen 
ift, während des Gießens in der Regel gar nie ausgehoben, fon: 
dern bleibt fortwährend in der auf i, Figur 8, ſichtbaren Fleinen 
Vertiefung der Matrize. 

Auf die Matrize wirfen aber noch einige andere Theile. 
Nämlich eindoppelarmiger Hebel, x, Figur 3, 9, und mittelbar, 
ein Schieber w, Figur 9, 3, 6, deilen über das Snftrument, fo 
gar über die Holjfajfung hinausragender Drüder n, fowohl in 
den eben angeführten, ald au in den Figuren 1, 2, 8, 10 von 
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verſchiedenen Seiten ſichtbar wird. Beide Beſtandtheile ſind auf 
der Hinterſeite der Platine q angebracht, und daher in Figur 9 
die dazu bejtimmten Schrauben, eigentlich deren mit untergelegs 
ten Scheibchen verfehene Köpfe zu finden. Die Muttern derfelben, 
in q felbit gefchnitten, find die drei nicht bezeichneten Kreiſe auf 
Figur 12. Die Gewinde diefer Schrauben haben einen etwas 
Eleineren Durchmeffer, ald der Schaft nächft dem Kopfe; vor 
den Gewinden entfleht dadurch ein Fleiner Abfag, mit dem die 
feft eingedrehte Schraube, fcharf angezogen, ganz auf der Platine 
auffist, und Hafen und Schieber, durch welche die Schrauben: 
fhäfte gehen, ungehinderten Spielraum zu ihren Bewegungen 
erhalten. Diefe übrigens auch fonft bei vielen mechanifchen Vor: 
richtungen übliche und längft befannte Anordnung ıft hier von 
Belang und darf bei Verfertigung ded Inftrumentes ja nicht 
überfehen oder ungenau ausgeführt werden, weil fonft, nament: 
lich wenn die durch das Gießen hervorgebradhte Erhigung und 
Ausdehnung aller Theile fich einftellt, fehr leicht ein Stoden der 
Bewegungen und ein gänzliched Verfagen der Wirkung erfolgen 
fann. 

Der um feine Befelligungsfchraube drehbare Hebel x, Fi⸗ 
gur 9, oder in der oberen und Klächenanficht Figur 34, hat am 
freien, unten über die Platine vorftehenden Arm eine hafenförs 
mige Geitalt. 

Mit diefem Arm oder Hafen liegt er in dem Einfdhnitte s 
der Matrize Figur 35. Diefer folgt im Allgemeinen der Geſtalt 
des Hafens, ift Daher nach der Punftirung s’ am Grunde bogen: 
förmig, aber fo, daß der Hafen nicht ganz gedrange, jedoch 
fleißig einpaßt. Noch anders verhält fich die Dicke des Hebels 
überhaupt, und namentlich ded Hafenarmed gegen die Breiteded _ 
Einfchnittes s. Diefer ift beträchtlich breiter, fo daß ein merk: 
liher Spielraum für x entjtehr, ein Umftand von großer Wich- 
tigfeit, von dem das Gelingen und der Erfolg der ganzen Vor- 
richtung abhängt. Aus Figur 10 erhellt am beften, daß ein 
Theil des Einfchnittes von dem freilich größtentheils durch die Feder 
C bededten Hakens unausgefüllt bleibt; Die Urfache davon 
ergibt fich ebenfalls fait von felbit und dadurch, daß das Kopfende 
der Matrige i, vermöge der Richtung, in welcher: die mit ihrem 
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Ende in ihr liegende Feder drüdt, vom Hafen ab und — Aus 
‚fen getrieben wird. 

Der Schieber w, Figur 3, 6, 9, Figur 19 von der Seite 
und von rückwaͤrts, ift eine Stahlleifte, vorne mit einem kur— 
zen Aufbug auf der Fläche, mit zwei durchbrochenen Schlitzen 
verfehen, durch welche die ihn mit der Platine verbindenden 
zwei Schrauben gehen, deren Schäfte ihm bei feiner Cängenbe- 
wegung zugleich zur geraden Leitung dienen. Der Aufbug ift im 
den Kopf oder Drüder n, Bigur 1 — 3,6, 8, 9, 10, 19, aus 
hartem Hol; oder Horn eingelajfen und mit. zwei Schrauben be- 
feftigt, deren Köpfe tief in den Drüder verfenft, die Muttern 
im Aufbuge haben. Der Schieber wiſt zunaͤchſt am Drüder breiter, 
und verläuft fich mittelit einer fchiefen Fläche (man fehe Bigur 9 
und 19) in den längeren, ſchmaͤleren Theil. 

Wenn nun w Figur 9 durch einen Drud auf n einwärts, 
gegen die große Feder, hineingefhoben wird: fo drüdt feine fchiefe 
Fläche auf die obere des Hebels x, diefer dreht ſich dadurch, daß er 
an dieſem Arm abwaͤrts geht, um ſeine Befeſtigungsſchraube; 
der zweite Arm oder der im Einſchnitte der Matrize liegende Ha: 
fen fleigt aufwärts und hebt folglich aud) die Matrize am binte: 
ren Ende, wodurd) fie wieder vorne, oder am Kopfe nach unten, 
daher als eigentliche Abficht dDiefer Bewegungen, von der gegof: 
fenen Letter entfernt oder abgedrüdt wird. Wenn man auf n zu 
wirfen aufhört, fo kehren alle vorhin bewegten Theile in ihre ur: 
fprünglihe Ruhe zurüd, und zwar durch die große Feder C, 
welche zunächft die Matrizeund den Hafen , diefer aber auch den 
Schieber w in die erfte Lage zurüdbringt, welche nur durch dasUeber⸗ 
winden der Federfraft von C einftweilen geändert werden fonnte. 
Damit das Hinterende der Matrize fich ohne Anftand, ohne Ver: 
rüdung nad) der Breite und aır einer ihrer dann fchiefen Rich 
tung entfprechenden Fläche bewege: fo iſt fowohl an der hinteren 
Kante der Platine q, ald an jener des Bodenſtückes b ein ſeich⸗ 
ter, fehräger Ausfchnitt angebracht, den man in Figur 12 und af 
der mit dem Bodenftüce b verfehenen Durchfchnittzeichnung Fi: 
gur 14, bei 12 angegeben findet. 

Es geht jetzt [hon an, die Gefammtwirfung diefes Juſtru⸗ 
mentes -verftändlich zu machen. Nicht fo, wie wir von denen von 
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gewöhnlihem Bau hören werden, fchiebt man ed nad) jedem ein: 
zelnen Guß in die zwei Hälften aus einander: es bleibt vielmehr 
mit Erfparung der zur Wiedervereinigung erforderlichen Zeit bei: 
fammen, und wird nur an einem Ende, nad) Angabe der Pfeile 
auf Figur 1, fo weit geöffnet, Daß die gegofjene Letter heraus: 
fallen kann, welches bei jedem vollbrachten Buß, und wenn fein 
Verfehen eintritt, ohne Weiteres und ganz ficher gefchieht. Nur 
fegt dieß, außer der eben gedachten Bewegung zur Entfernung 
der Enden von einander, noch eine zweite voraus, nämlich, daß 
man mit dem Daumen ber rechten Hand, 'n Figur 1, hineindrüdt. 
Diefe Hand liegt ohnedieß an dem Wordertheil B des Inſtru— 
mentes und der Daumen vorne auf dem Drüder n. Wie gefagt, 
es ift gar nicht möglich, daß ohne Verfehen des Gießers die Let- 
ter im SInftrumente hängen oder ſtecken bleibt, und befonderen 
Losmachens bedürfte. Zum Beweife davon ift vorzugsweife die 
Figur 10 beſtimmt. Die Letter p u flellt fih nämlich von felbft 
fchief, entfernt fich folglich, freilich fehr wenig, aber doch fo viel, 
daß fie nicht mehr an den Wänden diefer Inftrumenthälfte ad⸗ 
bärirt. Der Grund davon liegt darin, daß die Matrize, fobald 
AB nicht mehr an einander gedrüdt, vielmehr (in der Rich⸗ 
tung der Pfeile auf Figur 1) an einem Ende von einander ger 
bracht find, durd die num frei wirkende Feder nach außen, i ger 
gen h hin, (Bigur10) fi ſchiebt und u mitnimme. Kehrt fich 
vollends die Matrize durch den Drüder n und den Hafen nad 
unten, fo muß die Letter bei gehöriger Neigung des SZnftrumen- 
ted ganz ab» und herausfallen. Man vergleiche ferner die Ma: 
trize in Figur 8. Der Haken an x liegt hier an ihrem Einfchnitt 
ganz frei mit merflihem Spielraum (gegen B hin); denn die, 
wenn fchon in dieſer Figur weggelajfene Feder treibt die Ma» 
trige vorwärts und hält fie an die Schraube der Wand D ge: 
preßt. Die Feder ift alfo geſpannt und wirft auf die Matrize, 
fobald fie durch das Deffnen des Inſtrumentes gleichfam frei 
wird, in der Art, wie Bigur 10 es darftellt. 

Die auf der fehmalen Fläche von g Fig. 16 fichtbare, halb: 
mondförmig vertiefte Marke (alfo aud an g Fig. 10) gießt fich 
erhöht an der Letter mit ab, fie hat daher eine Neigung, an diefer 
Inftrumenshälfte Hängen zu bleiben. Grund diefer Anordnung 
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ift nur, daß die Letter niemals zufällig an der andern Hälfte 
haften foll, weil hierdurch, im Anfange der Deffuung des In: 
ſtrumentes und ehe noch der Drüder und der Haken die Matrije 
von ihr losgemacht haben, das Bild des Abguffes gewaltfam aus 
der Matrize geriilen, Schaden nehmen müßte. Hieraus folgt 
sugleich, daß die Letter eigentlich in der Fig. 10 abgebildeten Lage, 
bei regelmäßiger Behandlung des Inftrumented, nie verbleiben 


kann, weil das Deffnen deffelben die Wirfung der Feder C, das 


Abdrüden der Matrize durch den Hafen und das Losgehen von 
diefer Hälfte des Inftrumentes faft gleichzeitig erfolgen müſſen. 
Diefe Zeihnung wurde daher nur beigebracht, um die Löfung des 
Guſſes vom Inſtrumente recht anf haulich zu machen. 

Ueber die Holzfaffungen oder den Mantel bedarf es nur 
noch einiger Bemerfungen. Ihre Verbindung mit den Platinen 
u. ſ. w. durch die Schrauben q und d, Fig. 6 und 7, deren Köpfe 
in Deffnungen wie 4, 5, Fig. 12 liegen, ferner des Umijtandes, 
daß die Platinen im Holz mit Ausnahme ihrer oberjten Kanten 
verfenft Liegen, wurde bereits gedacht. Doc gibt Big. 4 die 
Faſſung B abgefondert mit der inneren Flähe. Sie unterfceir 
det fih in der Anbringungdart der Platine, Wozu q’q‘ bie 
Schraubenlöcher oder die nicht durchgehenden Muttern find, von 
der andern nur durch einige Vertiefungen, von denen E für den 
Drüder, Schieber und Hebel, und die über jie vorftehenden 
Schraubenföpfe, G für das Ende der Feder und die dortige 
Schraube, F aber zum freien Spielraum des Hinterendes der 
Matrize gehört. Mit der Vorderfläche der Platine liegt daher 
nur m und] in einerlei Ebene, während an der andern Faſſung 
m und I einander gleich, alfo 1 bis an den unteren Rand geht. 
Dieſer bat dafelbfteinen iu Fig. 7 deutlich fihtbaren Ausfchnitt, 

10, der den Kopf der Wandfhraube don außen frei zugänglich 
macht. Die Scheiben aus dünner Pappe oder aud Kartenpapier 
laffen fih auch an diefen Faſſungen leicht anbringen und mit 
Stiften oder Schräubchen befeftigen. Jedoch find. für dad eng: 
lifche Inſtrument flatt deffen ganz einander gleiche Platten aus 
Meilingblech beftimmt, deren eine Fig. 5 erfcheint, ſammt den drei 
Deffnungen für die in diefelben mit den Köpfen einzufenkenden Be 
feftigungsfchrauben. Ihnen entfprechen die auf A und B Fig.1 
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vorhandenen Löcher oder Muttern. Ein viertes, ſowohl auf AB, 
als auch in Fig. 5 gehört für die Enden der gewöhnlichen Hafen, 
wenn man ja dergleichen, zum Gebrauch in Ausnahmeöfällen ans 
bringen will. Raͤthlicher dürfte ed feyn, fie wegzulaſſen, und 
für folche feltene Gelegenheiten einen abgefonderten Hafen mit 
bölzernem Hefte, wie Big. IL, bereit zu halten. 

Die Vorzüge und das Eigenthümliche der Behandlung des 
neuen englifchen Bießinftrumenteslaffen fi erſt dann anfhaulich 
machen, wenn der Gebrauch des gewöhnlichen und dad Verfah: 
ren beim Letternguß überhaupt, beſprochen feyn wird. 

Hierzu fcheint gegenwärtig, daB man das gewöhnliche 
deutfche Gießinftrument als befannt annehmen fann, und zwar 
noch vor der Aufführung einiger feltener vorfommenden Gießin« 
firumente, der pajlende Ort. Es wird nun darauf anfommen, 
den Gebrauch des Inftrumentes, oder was gleichbedeutend iſt, 
das Verfahren beim Gießen, fo weit ed mit Worten fich befchrei- 
ben läßt, denn die Aufgabe ift nichts weniger als leicht oder ein» 
fach, deutlich zu machen. 

Als Vorbereitung erhält der Einguß fowohl im Innern 
ald auf der oberen Flaͤche, oder demebenen Rande, einen erdars 
tigen aber dünnen Ueberzug. Er befleht aus rothem Thoneifen: 
fein, Röthel (Bd. V dieſes Werkes, S. 42, Bd. Il, Seite 454), 
welcher fehr fein gepulvert, allenfalls, und noch beifer auch ge» 
ſchlemmt, mit Waſſer angerührt, befländig im Vorrath gehalten, 
und, zum Gebrauch, mit einer Federfahne oder einem Haarpinfel 
an den gehörigen Stellen aufgetragen und getroduet wird. Der 
Nupen diefes dünnen Weberzuges ift ein mehrfacher. Auf der 
obern Fläche des Einguffes erleichtert er das Anlegen des Löffels, 
in fo ferne als diefer nicht fo leicht abgeleitet ald von dem glatten 
Metall. An den Wänden des Einguffes felbft befördert er das 
Einfließen des Metalls, welches fich in Berührung mit ihm, als 
einem fchledhteren Wärmeleiter nicht fo fchnell abfühlt oder wohl 
gar ſtockt, ald an den immer fälteren metallenen Wänden. Berner 
geht das gegoſſene Metall na dem Erjtarren weit beifer von 
diefer Zwifchenlage ab, als von den glatten Metallflächen, zu 
denen ed, mit ihnen ähnlicher Natur, weit größere Adhaͤſion hat. 
Daher find folche Ueberzüge auch bei anderem Metall: Ouß, z. B. 
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bei Blei und Zinn, ſoferne dieſer wieder in metallenen Formen 
gefchieht, ganz gewöhnlid. Selbſt bei den Schriftgießer:Ar- 
beiten fommen mehrere Gelegenheiten vor, wo man fich diefes 
Ueberzuges (e8 gäbe wohl nod andere den gleichen Dienft lei⸗ 
flende Materialien, und fie werden, z. B. beim Zinngießer aud 
wirflih gebraucht, aber der in den Schriftgießereien übliche 
Köthel ift hergebracht, wohlfeil und dem Zwede vollfommen ent: 
fprechend) , felbit im Innern der Gießinſtrumente bedienen muß, 
fowopl um zu fehnele und große Erhigung der Wände zu ver: 
hindern, als auch um leichtered Losgehen der gegoffenen Stüde 
zu bewirken. 

Was nun die Operation beim Gießen und die Handhabung 
des Inſtrumentes betrifft, wobei man das auf Tafel 387, Fig. I 
u. f. abgebildete im Auge hat, fo wird man ſich bemühen, fie 
nach ihrer Bolgereihe möglichft deutlich darzuftellen. 

1. Die beiden Inftrument » Hälften auseinander gelegt ange: 
nommen, ergreift der Gießer das Hintertheil mit der linfen 
das Vordertheil mit der rechten Hand; beide waren in der 
Lage wie Fig. 5 und 6, folglich das Ende der Feder auf 
dem Abfog 14, die Mater liegt auf dem Vorſchlag y. 

2. Beide Zuftrumenthälften werden an einander gebracht ; der 
Gießer fieht fie fo wie ungefähr in-Big. 4, jedoch die obere 
Flähe etwas fchief von fich abwärts gekehrt. Der Daumen 
der linfen Hand fommt auf die Mitte des Vordertheiles, 
alfo ungefähr auf £ Fig. 1, weßwegen es gut ifl, dem Le⸗ 
derftreifen die in Fig. 2 punftirte age f zu geben, wornad 
ihn der Daumen nie berührt. Das Inſtrument wird da 
durch don der linfen Hand allein, gehörig zufammen, und 
überhaupt gehalten. 

Die rechte Hand it fonach frei. Der Gießer ergreift mit 

dem Daumen und den zwei Vorderfingern derfelben, die 

Feder an der Pfeife, hebt ihr Ende vom Abfage des Sattels 

auf, und ftellt dasfelbe in den Einfchnitt oder das Grübchen 

der Matrize. 

4. Die Rechte nimmt nun den Löffel, Holt mit ihm das nöthige 
gefchmolzene Metal aus der Pfanne, ſetzt den Löffel an 
die Mündung des Einguffed (die Fig. 1 betrachtet, an die 
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obere rechte Ecke deſſelben, aber nur in der Regel, denn 
ed gibt Ausnahmen, wovon fpäter) und gießt das Metall 
durch Neigung des Loͤffels ſchnell ein. 

5. Augenblicklich gibt man jetzt dem in der linken Hand gehal⸗ 
tenen Inſtrument einen Ruck nach. ſich zu und abwärts, 
dann aber ohne alle Unterbrechung ſogleich eine fchnelle 
Bewegung nach vorne. Durdy den erfteren wird das noch 
nicht erftarrte Metall in die Vertiefung oder Bildfläche der 
Mater, um fie gut auszufüllen, hineingetrieben, durch die 
legtere aber das überflülige Metall aus dem Einguß zum 
Theile in die Pfanne zurücgefchleudert. 

6. Der Arbeiter hat den Löffel weggelegt, faßt wieder mit den 
fhon bezeichneten Fingern der rechten Hand die Feder, hebt 
ihr Ende aus der Mater, und bringt ed wieder auf die 
Staffel des Sattels. 

7. Der Arbeiter legt ferner, da die Feder aus dem Wege ift, den 
rehten Daumen auf das Hinterende der Mater (bei m 
Fig. 3, was wegen des weiten Ausfihnittes bei N, Fig 9 
leicht angeht) und drückt ab, d. h. er gibt einen Drud 
nach oben, wodurd die Mater fi) vom Abguß, der noch 
im Inftrument feitpält, Töfet, und er an diefer Hauptitelle 
frei wird. 

8. Jetzt fommt der Daumen der linfen Hand zurä auf die 

Seitenflähe der Faſſung des Hintertheiles, dierechte Hand 

faßt das Vordertheil, beiden Hälften, oder beffer nur der 

vordern, gibt man eine fleine Schiebung in der Richtung 
der Pfeile auf ig. 1, und nimmt dann beide Hälften aus 
einander, oder beflimmter, die vordere von der hintern ab. 

Man häfele die gegoffene Type heraus. Sie bleibt nah 

dem Deffnen des Inſtrumentes in der einen oder der ande: 

ren Hälfte, manchmal ziemlich feſt hängen; da man jept 
in jeder Hand eine Hälfte hält, fo faßt man mit dem 

Haken derjenigen, welche die Letter bereits verlaffen hat, 

diefe oben am Anguß, und macht fie gänzlich los 
Dieß iſt nun, aber wohl zu merfen, nur die allgemeine 

Ueberficht des Verfahrens beim Gießen, mit Angabe der ein: 

zelnen Zempos, deren Menge man leicht, ohne Aenderung in der 
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Manipulation, ſondern bloß in der Aufzaͤhlung, durch Zerfaͤllen 
einiger in mehrere, z. B. bei 2, das Feſthalten des ganzen In— 
ſtrumentes nur mit der linken Hand, bei 8 das Aufheben und 
Einſetzen des Feder Endes, bei 4 das Herausholen des Metalles 
und dad wirkliche Eingießen u. ſ. m. noch vergrößern fönnte. Doc 
glaubt man, daß die angenommene Zahl von 9 derfelben, zur 
deutlihen Auffaffung am zweddienlichiten feyn dürfte. Auf die 
Tempos werden wir, um die Leifiung des deutfchen Inſtrumen- 
tes gegen dad meue englifche zu würdigen, fpäter nochmals zur 
rüdfommen. 

Es wird die deutliche Einficht in die Operation fehr erleich⸗ 
tern, wenn man nie vergißt, daß der Arbeiter, in der Regel, 
dad Inftrument fo hält, daß, Fig. 1, Die mit A und B bejeidy 
‚neten Stellen ihm zunaͤchſt am Körper fiy.befinden, die Flaͤchen 
aber von da nach A’B’ ſchief und abwärts geneigt find. 

Bei der obigen Aufzählung iſt übergangen worden, baß 
der Arbeiter von Zeit zu Zeit das auf der Oberfläche des im be: 
Rändigen Fluß in der Pfanne befindlichen Metalles fich bildende 
Dryd, oder den grauen Ueberzug mit dem Löffel zurüdfchiebt. 
Mit in den Löffel, und noch weniger in das Inftrument darf es 
nicht fommen, weil ed den Fluß des Metalles hindern, und in 
den gegoffenen Stüden unganze Stellen hervorbringen würde. 
Ferner ift e8 gleichfalld notbwendig, das Metall in der Pfanne 
mit dem Löffel zeitweife leicht umjurühren ; denn fortwährendes Aus: 
ſchöpfen des Metalles von der Oberfläche hat die Folge, daß das 
länger zurücbleibende merklich fchledhter, d. h. weniger reich an 
Antimon und mehr bleihältig wird. Denn auch hier, wie bei 
vielen Metallmifchungen, deren Beſtandtheile verfchiedenes ſpe— 
zififches Gewicht haben, tritt der, dem Praftiter wohlbefaunte 
Fall ein, daß das fchwerere Metall fich theilweife zu Boden fept, 
und die Verbindung hier, im der Mitte und oben, andere, auf 
jenem Senken beruhende Mifhungs-Verhältniffe zeigt. 

Oben unter 4 wurde bemerkt, daß der Arbeiter den Löffel 
auf einer bejiimmten Stelle anfegt, und dann in den Quß leert. 
Wo? wurde daſelbſt gleichfalls, aber mit dem Zufage bemerft, 
daß Abänderungen dabei Statt haben. Hiervon fol nun, nicht 
in der Ausdehnung, wie der Praftiter die Sache kennen muß, 
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aber doch in fo ferne die Rede ſeyn, als es zur Einſicht in das 
ganze Gießverfahren und zur Würdigung deſſelben nöthig ift. 
Am beften fommt man zur nähern Kenntniß diefes Gegenftandes, 
wenn man die Big. 1 fo vor fih nimmt, daß man (wie der 
Gießer das Inftrument) das mit A und B bezeichnete Ende zus 
naͤchſt gegen fi bat. Die vordere linfe Ede des Guffes ift jegt 
die fchon oben unter 4 bezeichnete Stelle. Die Möglichfeit aber, 
den Löffel nicht nur an jeder der vier Eden, fondern auch zwifchen 
je zweien, alfo an die geraden Ränder anzulegen, leuchtet nun 
fogleich ein, und es find daher folder Stellungen nicht weniger 
ald acht denkbar. Der Schriftgießer nennt das Eingießen den 
Schutt (offenbar von ſchütten, gleichbedeutend mit ſchnell gie» 
Ben) und bezeichnet noch jede Artdavon befonderd, Dieerfte und 
regelmäßigfte, ſchon angedeutete, heißt der Schutt über die Fin⸗ 
ger — nämlich jene der linfen Hand, welche auf der Holzfläche 
des Hintertheiles liegen. Das Inſtrument hält man dabei, damit 
jene Ede dem Löffel näher fteht, etwas gegen ſich, alfo B’ gegen 
die rechte Hand einwärt® gewendet. Ein anderer Schutt »über 
den Daumen,« wobei jener der linken Hand auf der Holzfläche 
des Vordertheils befindliche, gemeint ift, findet Statt, wenn der 
Löffel an der rechten äußern Ecke des Guſſes angefeht wird. Das 
Inſtrument erhält dabei, aus dem angeführten Grunde, eine 
Wendung nach außen. Der Löffel zwifchen den beiden Eden in 
der Mitte der äußern geraden Linie des Guffes angeſetzt, gibt 
den Schutt von vorne. Schutt über die Hand, heißt der Ges 
brauch des Löffeld, wenn diefer an der äußern linfen, langen 
Linie des Guſſes angefegt if. Das Inftrument erfordert dazu 
eine beträchtliche Wendung einwärts, welche fo weit geht, daß die 
Seite AA’ gegen den Arbeiter, die Hafen I, 2 aber nach außen 
fommen. In ähnlicher, jedocd noch mehr mit A A‘ gegen die 
Bruft des Arbeiter6 gewendeten Lage, kann »der Schutt über die 
Hand in die Ecke gefchehen, wobei der Löffel die Ede zunächft am 
Haken 1 erreicht. Diefe Lage feßt jedoch eine fo ftarfe und ber 
ſchwerliche Wendung der linfen Hand einwärtd voraus, daß c# 
beſſer it, dad Inſtrument fo umzudrehen, daß man mit der linfen 
Hand nicht wie biöher das Hinter» fondern das Vordertheil fat, 
und der Daumen auf jenes zu Tiegen fommt. Die Hafen befin⸗ 
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den ſich in beiden Fällen in einer der Fig. 1 entgegengeſetzten 
Rage, fo auch die Feder und beide Inſtramenthälften überhaupt. 
So gehalten find nun auch die Wendungen ausführbar, wodurch der 
Löffel in die Ecke zunächft dem Haken 2, an die furze Wand nächftdiefer 
und die noch übrige lange angelegt werden fann. Die fammt 
lien Wendungen bewirft man bloß durch gehöriged Drehen 
des Handgelenfeö, der Arm muß, wenn auch nicht hart, immer 
an der linfen Seite des Arbeiterd liegen. Daß manche diefer 
Wendungen dem Arbeiter auf die Dauer höchft befchwerlich fallen 
müffen, veriteht fich von felbit, und daß man nur, wenn ed die 
Noth erfordert, fich ihrer bedienen werde, fieht man ebenfalls fehr 
leiht. Um fo mehr aber frägt es fi um die Urfache diefer ver: 
ſchiedenartigen Anlegung des Löffel, eine Srage, deren Beant⸗ 
wortung zugleich rechtfertigen wird, warum man diefen, eigents 
lih nur die fpezielle Ausübung berührenden Gegenftand, über: 
haupt zur Sprache gebracht hat. Mehr ald das legtere lag nicht 
in Abfiht, und eö hat daher wenig auf ſich, wenn das Borite 
bende nach feinem Umfange audy nicht ganz verftanden werden 
ſollte; denn wirklich iſt diefer Erfolg, ohne befondere Abbildun- 
gen, die man wegen der minderen Wichtigfeit wegließ, ja ohne 
die verfchiedene Handhabung des Inſtrumentes genau und oft zu 
beobadıten, kaum zu erwarten. Wir gelangen nun zur Angabe 
der Gründe, welche diefe mannigfaltige Behandlung während des 
Guſſes nöthig machen. 

Der Schriftgießer nennt böfe Buchftaben folche,, die nicht 
oder nur ſchwer bei gewöhnlicher Behandlung gut fallen, db. 
ſich nicht vollfommen und rein ausgießen; unganze aber jene, 
welche oft, befonderd Die dünneren, ganz durchgehende Luft: 
blafen haben, und fo wie jene hierdurch nicht felten ganz ver: 
worfen werden müſſen. Die Urfache diefer Gebrechen ift mandy 
mal fehr fchwierig aufzufinden, denn fie fommen häufig bei ein- 
zelnen Lettern der nämlichen Schrift vor; doch laͤßt fich einiges 
mit ziemliger Beftimmtheit darüber feitfegen. - 

Verſalien, wegen der mehreren feinen Züge, und die fehr 
dünnen ober ſchmalen Buchftaben gießen fi überhaupt fchwerer 
ſcharf und rein aus. Dannaber tritt das Gleiche eiu, bei Schrif— 
ten, wo die Seitenwände, welche die Linien oder den Umriß ded 
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Bildes mit dem Körper der Letter verbinden, fehr fteil find, und 
ſich ſenkrechten nähern. Eben fo, wenn das Matrizen⸗Bild vers 
balınifmäßig tief unter der Oberfläche. derfelben liegt. Daß in ' 
folde Züge das Metall nur. mit Schwierigfeit überall und gleich 
eindringt, iſt augenſcheinlich. Bei folchen Gelegenheiten nun, 
wendet man, um vollfommene Abgüſſe zu erzwingen, jene anderen 
Lagen des Löffeld und des Inſtrumentes an, indem man meiftend ges 
nöthigt it, die paffende, den verlangten Erfolg gewährende, 
dur Probegüffe auszumitteln. Gewöhnlich gelingt der Guß 
dann, wenn man den Löffel am Einguß dort anlegt, wo ſich unten 
im Gießraum oder an der Mater die fchwer gut ausfallende Stelle 
befindet; aber jederzeit gelingt dieß nicht, und man muß, wie 
gefagt, zu Verfuchen Zuflucht nehmen. 

Die unganzen Lettern entftehen durch Luftblafen, welche 
aus dem Metall vor deilen Erjtarren feinen Ausweg fanden. Man 
will bemerkt Haben, daß es im höheren Grade gefchieht, wenn die 
Wände des Gießraumes, entweder ſchon von der Verfertigung 
aus, oder durch lange Abnügung zu glatt und blanf find, und 
jur Noth läßt ſich die Sache aucd wohl erklären. Bei nicht 
glatten Wänden können nämlich die Luftblafen nicht fo leicht 
böber hinauffteigen, fondern werden zur Seite durch die Luft: 
fanäle oder fogenannten Floßfedern und die feinen Spalten an 
den Berührungsflaͤchen der Zuftrument: Theile hinausgedrängt, 
fo lange das Metall noch im Fluſſe ſich befindet. Wohl aber 
flieht zu erwarten, daß während der Zeit, welde die .Blafen 
brauchen, um empor zu fleigen, der Zeitpunft des Feſtwerdens 
ſchon eintritt und jie dann, feinen Ausweg findend, in der Metall: 
maffe zurüdgehalten werden. Zu vermeiden find unganze Letiern 
demnach durch feharf auf dens Steine abgezogene Kerne und Bo— 
denjlüde. Ueberdieß müffen grobe Sehler beim Gebrauch des 
Inftrumentes gleihfals nicht begangen werden. Es muß daher, 
fo wie das Schriftzeug felbit, hinreichend heiß, und daß letztere gut 
in Fluſſe feyn, nicht zu langfam weder ein, vegoffen noch überhaupt 
vorgegangen werden. Hilft diefes Alles nı % nicht, fo hat man 
wieder die befte Art des Schutted durch Probegüſſe are 
und in Anwendung zu bringen. 

Schon bei der Aufzählung der einzelnen Operatiogen wurde, 
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unter 5 gefagt, daß nach jedem Eingießen dad Inſtrument einen 
Ruck nach unten erhält, wodurd das flüffige Metall, befonderd 
in die Bildfläche der Mater, gleichfam hineingetrieben wird. Diefe 
Bewegung, der Zug genannt, laͤßt ſich wirffamer machen, 
durch größere Schnelligkeit und weiteres Abwärtsführen oder einen 
längeren Weg in diefer Richtung, endlich, im äußerften Grade, 
dur fchwaches oder ftärferes Anftoßen. Es befteht dieſes 
darin, daß der Arbeiter das Inftrument fo weit hinunterzieht, 
bis die Feder auf den linfen Hüftknochen, oder den Oberfchenfel, 
anfitößt, wobei, wenn ed nöthig ift, fogar ziemlich bedeutende 
Gewalt in Anwendung fommt. Um diefen Zug in feiner Gewalt 
zu haben, und ihn ohne Zeitverluft in Anwendung zu bringen, 
ift die fchon erwähnte Lage des linfen Armes, nicht etwa nad 
auswärts, fondern zunächft an der linfen Seite des Körpers, 
fehr bepilflih. Das Anftoßen, in verſchiedenem Grade der Stärfe, 
wird auch bei den Fleineren Schriften, und zwar deren Verfalien, 
‚oft nothwendig, bei den größeren aber, und felbit mit An 
wendung bedeutender Kraft, ganz unentbehrlid. Zum Anftof 
muß die Feder hinreichende Stärfe und Spannung haben, fonft 
würde fie, da der Stoß unmittelbar auf fie trifft, nachgeben, die 
Matrize aus ihrer Lage bringen, dadurch die Züge der eben 
gegoffenen Letter verderben, und diefelbe in den meiften Fällen 
unbrauchbar machen. 

Bei Lettern, welche leicht und gut fallen, wo alfo fein 
ſtarkes Anftoßen und feine von den befondern mit Täftiger Hand» 
Wendung verbundenen Arten ded Schuttes erfordert wird, geht 
das Gießen, ungeachtet die oben aufgezaͤhlten neun Stadien oder 
Tempos bei jeder einzelnen Letter durchzumachen find, deunoch 
zum Verwundern fchnell von Statten. Freilich unter der Vors 
audfegung gehöriger Fertigkeit und Uebung von Seite des Gie- 
ßers, der alle unnöthigen,, heftigen, weitausgreifenden , zeite 
raubenden Bewegungen zu vermeiden, fchon während feiner Lehr: 
zeit, angeleitet feyn muß. Unter folchen günftigen Umjtänden 
rechnet man im Durchſchnitte, daß von gewöhnlichen Schriftarten 
und Kegeln, ungefähr von Petit bid Cicero, ein Bießer in zehn 
Arbeitsftunden, dreitaufend Stück liefern fönne. Manche treiben 
ed, jedoch ausnahmsweiſe, fogar bis vier- und fechötaufend. 
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Hier wird der rechte Ort feyn, die ſchon vrrhin ange 
Fündigte Vergleichung mit dem viel befprochenen und gerühmten 
neuen englifchen Injtrument, deffen genaue Kenntnif nach der gege— 
benen Erflärung vorausgefegt, anzuftellen. Beflimmte und fichere 
Erfahrungen fehlen zwar zur Zeit noch, aber auch ohne fie 
laſſen fich wenigftens einige Erhebungen maden, und ein Refuls 
tat daraus folgern. Won den neun Tempos, &. 570, werden 
mebrere bei dem englifchen Inftrumente erfpart. Das dort mit 
1 bezeichnete, beftehbt hier bloß aus dem Aufgreifen des etwa 
nur in Bereitfchaft zum Beginne des Gießens liegenden Snitru- 
mentes, wozu man dad Schließen feiner beiden Hälften billiger 
Weiſe mitrehnen, nicht wohl aber daraus eine eigene Operation 
machen fann. Demnad fällt 2 ganz weg, eben fo 3, das Eins 
fegen der Feder. Dagegen bleibt 4 und 5. Das Aufheben der 
Feder, 6, ift wieder nicht nöthig, wohl aber das Abdrüden der 
Mater, 7, wenn ſchon auf andere Art. Statt der Trennung 
beider SInftrument: Hälften, 8, it das Oeffnen derfelben nothe 
wendig, dagegen wieder, 9, das Heraus: Häfeln der gegoffenen 
Type, bei einiger Aufmerffamfeit ganz erfpart werden fann. 
Bon den oben für gewöhnlichen Guß feitgefegten neun Opera— 
tionen bleiben daher, bei dem neuen englifhen Inftrument vier 
weg, und find alfo ftatt neun nur fünf erforderlich. Wenn man 
fih ferner anzunehmen erlaubt, daß jedes der einzelnen Stadien 
gleiche Zeit in Anfpruch nimmt, und ferner dreitaufend Stück 
Lettern als täglihe durchfchnittliche Reiftung eines gefchicten 
Gießers angefehen wird: fo ergibt die einfache Rechnung 5:9 — 
3000:5400, d. h. mit dem engliſchen Inſtrument würden täglich 
5400 Abgüffe zu erhalten feyn. Man hat von vielmehr, ja von 
jehntaufend gefprochen, und es ift auch nicht zu Idugnen, daß jene 
Vorausfegungen namentlih die des gleichen Zeitbedarfes für 
jede einzelne Operation nur bypothetifch find: allein vor der Hand, 
wo beftimmte Erfahrungen noch mangeln, laſſen fich andere An: 
baltpunfte nicht gewinnen. Eine Einwendung gegen dad eng« 
liſche Inſtrument it von der großen Höhe des Einguffes herge- 
nommen worden. Aber an und für fich betrachtet, ift bei allen 
Arten der Metallgießerei ein hoher Anguß oder fogenannter ver- 
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tallmaſſe daſelbſt, und ihren vermehrten Druck auf die darunter 
befindliche, beſſeres Füllen der Form und ſchärfere Abgüſſe ent— 
ſtehen. Gegentheils aber iſt bei dieſem, in Vergleich mit dem 
des gewöhnlichen Inſtrumentes viel größeren und beinahe noch 
einmal ſo ſchweren Kopf oder Anguß in ſo ferne ein Verluſt, als 
dieſer den mehreren Aufwand an Feuerung und den Abfall beim 
Wieder-Einſchmelzen betrifft. Ob dieß ſo weit geht, um Be— 
denken gegen den Gebrauch des Inſtrumentes, oder gar deſſen 
gänzliche Verwerfung zu begründen, kann ebenfalls nur die Folge⸗ 
zeit und eine Anzahl im Großen anzuſtellender Verſuche ent— 
ſcheiden. Der Vorwurf jedoch, den manche deutſche Schriftgießer 
dem Inſtrumente machen, daß es nämlich, fo wie alle franzoͤ— 
ſiſchen und englifihen überhaupt, verfehrt auseinandergebt (man 
vergleiche die Stellung der Pfeile auf Fig. 1, Taf. 387 und Fig.1 
Taf. 3888), iſt in fo ferne gan; unerheblich, als das in Rede fie 
bende, während der Arbeit ja gar nicht auseinander fomınt, fons 
"dern nur am äußern Ende geöffnet wird, es überdieß feinem Au— 
ftande unterläge, dasfelbe mit nach deutfcher Art liegenden Ker: 
nen, und auch ohne Platinen mist deutfchen Bodenſtücken, aus: 
zuführen. 

Die Matrizen größerer Schriften (Seite 540) werden nit 
mehr angebunden; theils weil ein folcher ftärferer Metall:Kör 
per durch feine größere Erhißung fehr bald das Leder zu Grunde 
richten, theild weil man ohne befchwerliche Kraftanjtrengung 
nicht im Stande feyn würde, ihn abzudrüden, wie andere Mar 
trizen, indem bier, wegen der vermehrten Oberfläche und der 
beträchtlichen Kobäfion mit der gegoſſenen Letter ein viel jtärfer der 
Trennung widerftrebender Zufammenhang eintritt. Dergleichen 
größere Typen faßt man am Anguß nach geöffnetem Juftrument, 
und bringt fie fo heraus. Fallen dürfen fie ohnedem nicht, da 
bierdurch, in fo ferne es auf die Bildfläche geſchaͤhe, fehr 
leicht Befchädigungen derfelben entſtünden. Meiftens bleibt je 
doch die Mater an der Letter beim Herausnehmen fißen, und 
man fann fie dann ohne Mühe mit der Hand abnehmen, Ge: 
wöhnlich läßt man fie auf einen angefeuchteten Lappen mit der 
untern Flaͤche fallen, wodurdy fie zugleich etwas ſich abfühle. 

Bleimatern (Seite 460), ohnedieß nur für große Schriften 
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mit einfachen Zugen brauchbar, denn feine oder verzierte gießen 
ſich nie in ihnen rein aus, verlangen während des Gebrauches 
eine eigenthümliche und vorfichtige Behandlung, damit fie nicht 
zu heiß werden und entweder nicht durch wirkliches Schmelzen 
oder doc) Durch Abnügen und Zurunden der feinen Linien verlos 
ven geben. Man pflegt fie mir dem fchon befannten Röthels 
Ueberzug, der aber nur dünn feyn darf, zu verfehen. Nach dem 
Trocdnen gibt er zwifchen dem Bilde und dem eingegoffenen Mes 
tall eine fchlecht:leitende Zwifchenlage, welche ungeachtet ihrer, 
Dünne, zu große Erhigung der Mater und folglih auch ihr 
Schmelzen hindert. Doch reicht dieß allein nicht völlig hin; die 
Mater wird vor jedem Abguß auch noch gebimfet, oder mit 
dem Bimsbeutel eingeftäubt. Er beſteht aus nicht zu dichter 
Leinwand oder ähnlichem Stoff, in welchem gepulverter und 
fein gefiebter oder noch beffer gefhlämmter Bimsftein mit etwas 
Koblenftaub gemifcht, eingebunden if. Man läßt jedoch nicht 
alles Pulver in der Mater, vielmehr wird fie nach dem Einftäu- 
ben umgefehrt und ausgeflopft, damit nur wenig und das Feinſte 
darin hängen bleibt. Solche große Schriften (grobe Canon und 
aufwärts) werden in Bleimatern nur mit faltem Zeug ges 
goffen, di h. folchem, was zwar gut gefloffen, aber nicht überhigt ift, 
und mit dem Sturz gegoffen. Statt erftered unmittelbar 
aus der Pfanne zu holen, nimmt man die etwa zur Hand bes 
findlihen abgebrochenen Giefzapfen, oder man gieft eine Por: 
tion Metall in Streifen auf Blech oder Holz, und fchmeljt das 
ſo erhaltene für fich in einem eigenen Löffel, damit es nicht zu 
heiß werde. Das Inftrument hält man gerade und fenfrecht, 
und flürzt es bald nach dem Eingießen um, wodurch ein großer 
Theil des Inhaltes wieder herausfließt und die Letter hohl wird. 
Auf dieſes Stürzen müffen wir fpäter wieder zurüdfommen ; hier 
ift Die nächfte Abficht, weniger die Letter hohl und von geringem 
Bewichte zu erhalten, als die Bleimater zu fchonen, welche, 
wenn fie mit der größeren Metallmaife bis zum Feftwerden ders 
felben in Berührung bliebe, faft ficher bis zum wirflichen Schmel⸗ 
gen ſich erhigen würde. 

Jetzt, nachdem eine genaue Kenntniß der gewöhnlichen 
Sießinftrumente und die allgemeine ihres Gebrauches vorausdges 
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ſetzt werden kann, iſt es an der Zeit, einen der ſchwierigſten 
Theile des Schriftgießer-Geſchäftes zu beſprechen, nämlich das 
fogenannte Zurichten, welches ſich aufdie forgfältigite, probes 
und verfuchöweife vorzunehmende Unterfuchung der vorläufig zu 
diefem Behufe zu gießenden Lettern, und die, von dem dadurch 
gewonnenen Refultate bedingte Reftififation und Veränderung 
am Inſtrumente felbit bezieht. Es betrifft die Zurichtung zu— 
nähft zwei Hauptpunfte, nämlich die Beftimmung der genau 
gleihen Höhe aller Lettern unter fich, nebit ihrer richtigen &tels 
lung auf dem Metalljtäbchen, dann aber den Kegel und die 
Breite der Lettern. 

Zu beiderlei Unterfuchungen gehören befondere Hilfs-Werk- 
zeuge, und die Typen, welche man derfelben unterwirft, dürfen 
nicht mehr im rohen Zuftande feyn, oder gerade vom Guß ber, 
fondern ſchon im gewijfen Grade fertig gemadht. Da man für 
dad Sertigmachen aber, um die Weberficht zu erleichtern, einen 
befondern Abfchnitt beftimmt hat, der erft nach der Abhandlung 
der fämmtlihen Gießinftrumente, von denen noch jene felteneren 
- von eigenthümlicher befonderer für beftimmte Zwede berechneten 
Konfiruftion zurüd find: fo wird ed nothwendig, jegt etwas 
vorzugreifen, und über das Fertigmachen fo viel fur; zu berüh— 
ren, als erforderlich ift, das näditfolgende, oderdie fogenannte 
Zurichtung, verftändlich zu machen. 

Daß von den zu unterfuchenden Lettern der Anguß oder 
Gießzapfen fon weggebrochen feyn muß, begreift wohl Seder: 
mann, denn die Letter fteht nur dann ficher aufrecht und gerade 
auf ihrem Fuße, welchen die zwei Meinen Slähen zunächſt am 
Anguß bilden. Man fieht fie oben an der erften und dritten 
Zeichnung der Figur 16 auf Tafel 387 zunaͤchſt am Gießzapfen. 
Da diefer aber nicht immer glatt, fondern auch wohl fo weg: 
bricht, daß von feinem Ende oder da, wo er fich der Letter felbit 
anfchließt, etwas vom, Metall vor: oder erhöht (über den eigent— 
lichen Fuß) zurücdbleiben fann, und fomit die Letter nicht mehr 
auf dem wirflichen Fuß oder jenen ebenen Flächen, fondern auf 
der vom Anguß zurücgebliebenen, wern auch nody fo Fleinen Er» 
höhung zu ſtehen Fäme, folglich unrichtig: fo muß, um ficher 
zu gehen, dieſe Stelle vertieft werden. An allen Typen kommt 
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daher diefe Vertiefung (m. f. 3. B. Tafel 390, Figur 38 oder 
Zafel 391 Figur 31) vor. Zegt, d. H. bei nur vorläufig zu uns 
terfuchenden Mufters oder Probe:Lettern macht man diefen Aus: 
ſchnitt nicht auf regelmäßige, am gehörigen Orte zu befchreis 
bende Weife, fondern man begnügt fich bei ihnen, fie mit dem 
Meffer zu verticfen, alfo nur an jedem einzelnen Stücke auszu—⸗ 
ſchneiden, wobei die Abfäße zunächit, oder die den eigentlichen 
Fuß beftimmenden, ſchon vom Guſſe ber vorhandenen Ebenen 
forgfältig gefhont, und vom Meſſer unberührt bleiben müjfen. 

Da der Giefraum im Inftrument von feinen vier Wänden 
gebildet durch die Kerne und Bodenjtücde, und feiner Grundfläche 
nach, welche durch, die Matrize entiteht, fein ununterbrochenes, 
hermetifch gefchloffenes Ganze ift: fo bleiben felbft bei der fleis 
Bigiten Bearbeitung feine Spalten oder Zwifchenräume, in welche 
das Metall bei feiner großen Flüffigfeit und nach der Behand« 
lungsart beim Gießen und Anftoßen zum Theile eindringt, und wer 
nigftens ftellenweife, einen feinen, oft nur borftenähnlichen 
Grath, manchmal auch deutlichere Gußnäthe hervorbringt. Selbſt 
in den Anfang der Quftfanäle und neben dem Matrigenbilde, 
pflegt es einzudringen, und auch da entitehen feine Plättdhen 
oder Spitzchen. Alles das muß entfernt werden, weil fonft die 
Lettern nie volfommen an einander fchließen fönnten. Dieß ge: 
ſchieht (ebenfalls ein Gegenſtand fpäterer ausführlicher Befchreis 
bung) auf jenen zwei Slächen, welche den Kegel beitimmen, 
auf dem die Signatur als ein bloßer Halbfreis nah Figur 
31 und 38, Tafel 391 und 390 fich zeigt, und welche der 
Schriftgieger mit dem Kunftausdrud Weite bezeichnet, durd) 
Abziehen auf dem Schrift: Schleifitein: auf den zwei noch übri- 
gen Flächen aber, nämlich jener, welche durch die Signatur uns 
terbrochen ijt und der mit ıhr parallelen, Breite oder Dide 
genannt, durch Befchaben mit dem Schabmeiler. Diefer Opes 
rationen fonnte bier, unter Vorbehalt Ffünftiger näherer Erörte: 
rung nur in foferne gedacht werden, als fie dazu dienen, den Fuß 
und die vier Wände der Letter ſammt ihren Ecken rein zuerhalten, 
und von allen nicht zum Körper derfelben gehörigen zufälligen Er: 
böhungen, Anfägen und Hervorragungen zu befreien. Weiter darf 
fih, wie fhon vom Zuße bemerkt wurde, die Bearbeitung durchs 


582 Schriftgießerel. 


aus nicht erſtrecken, und die eigentliche Maſſe der Letter in kei— 
nem Kalle verlegt oder merklich vermindert werden. 

Zur Beilimmung der Höhe braucht man, nebit ſchon vor« 
bandenen, richtigen Mufterlettern,, deren man wenigſtens zwei 
haben muß, und wo, wie in allen ähnlichen Fällen das fleine m, 
als auf einem völligen quadratiihen Stäbchen befindli, die 
Grundlage oder Norm darbietet, noch das Befeb:Bled und 
dad Zuftorium. Won legteren fommen auf Zafel 393 vier 
verfchiedene Muſter vor; das erftere auch beim Juſtiren der Ma: 
trizen (&. 500) unentbehrlih, muß man von mehreren Längen 
haben, und es it im Grunde nichts anderes als ein, an der uns» 
teren Kante, foviel als möglicdy mit mathematifcher Genauigfeit 
abgerichtetes ftählernes, ganz gerades Lineal, Tafel 392 Figur 
10. Die Verminderung der Dide, oder die Abfchrägung n der 
einen Fläche, macht erſt fowohl ein richtiges Anlegen und Abfe: 
ben, als auch die Herftellung der unterften geraden Linie mög- 
lih. Der Kreis a ald Nebenfache, bezeichnet ein Loch zum Auf: 
hängen dieſes eben nicht im Gebrauch befindlihen Werfzeuges. 

Bon Juftorien hat man bis vor wenigen Jahren nur zwei 
Arten gefannt, nämlich für Fleine und für große Schriften; Klei— 
nigfeiten in der Ausführung abgerechnet, finden fich die Unter: 
fchiede auch nur in der Größe, namentlich in der Länge Dderfel: 
ben. Die Höhe bleibt im Ganzen diefelbe, und muß jederzeit 
geringer feyn als die Schrift oder Papierhöhe der darin aufzu— 
ftellenden und zu unterfuchenden Lettern. Obwohl an und für 
fich fehr einfach, erfordern diefe Werfzeuge große Genauigfeit 
in der Verfertigung, weil davon die Sicherheit beim Gebrauche 
bezüglich ded Refultates abhängt; auch hat ed einigen Anftand, 
fie durdy Zeichnungen verjtändlich zu machen, weil fie fammt 
den darein zu bringenden Lettern, auf.dem Werftifch, oder wie 
fehr oft, auf dem darauf befindlichen Abziehſtein nicht ſenkrecht 
ftehen, fondern eine vom Beobachter aufwärts geneigte Lage ans 
nehmen, welche, wenn man fie in allen Anfichten der Abbildung 
beibehält , die Zeichnung. fchwieriger zu verfteben und undeutlich 
macht. Diefe Lage hat daher unter den Figuren 35—39 (Tafel 
398), welche ein Zuitorium fiir Fleine- Schriften darjlellen, nur 
die Endanficht, Figur 36, wo L eine Letter punftirt, und die 
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Linie n n den Boden bedeutet, auf den man das Werkzeug geftellt 
bat; in den drei Anfichten eines zu größeren Lettern beftimmten 
Juſtoriums, Figur 9, 10, 11, ift die fehräge Tage bei der Auf: 
ftelung gar nicht berüdfichtigt, und die Bodenfläche, wenn ınan 
das Injtrument vor fich binftellt, nur durch die Linien n Figur 
11 angedeutet. Man durfte fih dieß um fo eher erlauben, als 
man das Zuftorium fehr oft aufnimmt, und frei und faft gerade 
in der linfen Hand gegen ein beleuchtetes Fenſter hält, um fehär: 
fer und richtiger beobachien zu fönnen. Die Juftorien find, mit Aus» 
nahme der ftählernen Schrauben, jedoch nur zur Erleichterung 
der Anfertigung, aus Meffing gearbeitet, und beſtehen aus einem 
Boden, der Hinter: und der rechten Seiten: Wand; zur Linfen, 
vorne und oben, bleiben fie ganz offen. 

Am größeren, Figur 9 von oben, Figur 10 von vorne, 
Figur 11 von der rechten Seite abgebildeten, ift b der Boden, 
h die Hinter:, s die Seitenwand. Leptere befteht mit dem Bo⸗ 
den aus einem Stück, fie it mit den Schrauben 1, 2, 8 
an b, s, befeftigt, die Schraube 1 verlängert ſich außerhalb h 
und verwandelt fich dort ftatt des gewöhnlichen Kopfes in den 
Fuß f. Aufihm und den vordern Schrauben 2, 3, ruht oder 
fleht das ganze Werkzeug, folglid die Hinterwand nicht fenfs 
recht, fondern vom Beobachter [chief und auswärts geneigt. Das 
durch wird auch Die Lage des Bodens fchräg, weil er mit der 
Hinterwand und der Geite s unter einem genausrechten Winfel 
zufammenftöße. Anh Figur 10 ift noch der feinen, ganz offe> 
nen Spalte r r zu gedenfen. Sie hat den Nugen, daß der dortige 
Winfel immer in foferne fcharf bleibt, als ſich dafelbft zufällige 
Verunreinigungen, wie Späne, Splitter oder Staub nicht auf- 
halten können, oder doch fich fehr bald befeitigen lajfen. Dann 
erſt fann man verfichert feyn, daß die aufgeftellten Lettern mit 
ihrem Buße ganz genau an b und hanftehen. Die Urfadhe der 
ſchiefen Lage des Werfzeuges dürfte fih nun auch von felbft er» 
klären; es iſt feine andere, als damit die in dem hohlen Raum 
auf dem Boden ruhenden, und ſich an s und h lehnenden Let: 
tern nicht umfallen, fondern in der gehörigen aufrechten Stel— 
lung von felbft, durch ihr eigenes Gewicht, verbleiben. 

Das Inſtorium für kleine Schriften, dem vorigen der Haupt: 
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ſache nach, wie ſchon angekündigt, gleich, Figur 35 von oben 
und vorne, Figur 36 aufnn ſtehend und Figur 37 in beiden 
Endanfihten, Figur 38 von außen oder hinten, Figur 39 mit 
der untern Fläche erfcheinend,, hat ebenfalld den Boden b, die 
Hinterwand hund die Seite s. Alle drei jedoch find einzeln 
bearbeitet und durch die Schrauben 1, 2, und 3, 4 mit einans 
- der verbunden. Die feine Schlige fehlt auch hier nicht, der Fuß 
f aber ift in der Mitte der Hinterwand h angebradht und mit 
ihr aus einem Stück gearbeitet. 

Der richtige Gebrauch des Zuftoriums fordert Uebung und 
ein ſcharfes Auge, ift aber bald verftändlich zu machen. Zur 
Unterfuhung der Höhe braucht man wenigftens zwei Mufter: 
Lettern. Eine davon ftellt man an die Wand in die Ede, dann 
hart an dieſe erfte, mehrere der zu beurtheilenden, und zulegt 
das andere Mufter. Nun fegt man auf die Mitte der Bildfläche 
der fämmtlichen aufgeitellten Lettern ein gutes Beſehblech mit 
feiner Schneide fenfreht auf, wo fich fogleich ergibt, ob es nur 
die Mufler oder bloß die mittlere, oder alle zugleich berührt. 
Nur im legten Falle hat man die Höhe getroffen, im erften find 
die neuen Lettern zu hoc), im zweiten aber zu niedrig. Zur grö- 
fern Sicherheit läßt man beide Arten ihre Stellen, und felbit 
die einzelnen unter fich, verwechfeln, und wiederholt den Verſuch 
des Beſehens. Beim Aufheben des fammt dem Blech gegen das 
Licht gehaltenen Werfjeuges belehrt die Durchfiht auch einiger: 
maßen über den Grad der Abweichung, und die zur Befeitigung 
derfelben nöthige Vorfehrung. Diefe ift nun am Gießinftrument 
felbft vorzunehmen. Zur Vermehrung der Höhe dient das Uns 
terlegen des Einguffes (S. 559), wozu oft fchon Blatter: oder 
Rauſchgold Hinreiht, für beträcdhtlichere Abweichungen aber 
Stahl:, Meffing: oder Kupferplättchen eigends zugerichtet wers 
den müjfen. Zu große Höhe Ändert man durch Abziehen oder 
Abnehmen der Kerne und Bodenftüde des Gießinftrumentes. 
Alle diefe Korreftionen aber laffen fi faum mit einem Male ins 
Werk richten, fondern müſſen fo zufagen portionenweife, und mit 
jedesmaliger Zuratheziehung des Juſtoriums vorgenommen wer: 
den. Auch fchon vollendete Lettern niedriger zu machen, gibt 
e8 ein ganz verfchiedenes mechanifches Verfahren, ohne Beihilfe 
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des Juſtoriums; doch ift e8 nicht immer ficher und räthlich, wie 
im Abfchnitte vom Sertigmachen der Typeu dargethban werden 
joll. 

Das Befehen im Zuftorium zeigt ferner bei)Lettern mit 
größerer Oberfläche, und infonderheit bei Verzierungen noch an, 
ob die ganze Bildfläche einerlei Ebene und parallele Lage mit dem 
Buße der Type hat, ob alfo alle Theile des Bildes gleich aut und 
rein, oder die niedrigeren Stellen ausbleiben oder undeutlich und 
grau fih abdruden werden. Die Art der Unterfuchung bleibt 
die nämliche und befteht wefentlich in der Aufitelung der zu prü« 
fenden, neben oder zwifchen foldhen, welche, ald Mufter, die 
rechte Höhe fchon befiken. 

Ferner fann man mit dem Befehebleh und Juſtorium fins 
den, ob die Lettern oder eigentlich die Buchſtaben, gehörig Linie 
halten, ob 3. B. dad n auf der Fläche des Stäbchend nicht höher 
oder tiefer ſteht, als das Mufter-m, ob d,g,p,u. f. w. nicht 
zu weit hinunter oder zu hoch aufwärts reichen, und daher mit 
dem m nicht richtig zufammentreffen. 

Man finder dieß ohne Schwierigkeit, indem man das Ber 
ſeheblech, fat wagrecht , und des beiferen Abfehens wegen, - die 
abgefchrägte Kante gegen ſich gefehrt, an den Fuß des Lettern- 
bildes m, 3. B. fowohl der neu angefertigten, ald der neben 
ihnen ſtehenden Mufter anlegt, und dann leicht bemerft, ob alle 
die Linie des VBleches genau und auf gleiche Art berührt. Bei 
den aufwärts fleigenden Buchftaben wird das Blech auf gleiche 
Weife angelegt, bei den heruterjteigenden aber an ihrem Kopf 
oder oben, bei den ganz langen an den beiden Endlinien. Je 
größer die Anzahl der auf einmal im Juſtorium aufgeftellten Let: 
tern, deſto fichrer ift die Beurtheilung. Es geht auch an, Buchs 
ftaben von verfchiedener Art, 5. ®. m und n, n und b oder g 
u. f. w. gleichzeitig aufzuftellen , gegen einander zu halten und zu 
vergleichen. Die gefundenen Fehler werden wieder am Inſtru— 
ment, und zwar an der Lagerung der Matrize und durch ihr Vors 
rücken der Länge nach berichtiget. Daß man das Lestere durch 
den Sattel bewerfftelligt, leuchtet ein. Beim Schraubenfattel 
bat dieß nicht die geringfte Schwierigfeit, bei einem gemeinen muß 
entweder rüdwärts untergelegt, oder aber weggefeilt werden. Ob 
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man dad Rechte getroffen habe, darüber entfcheidet eine wieder: 
holte Befichtigung im Juſtorium. 

Endlich läßt fi auch finden, und zwar ohne Beihilfe des 
Beſehbleches, ob die Buchſtaben auf dem Stäbchen oder dem Ke- 
gel nicht fchief fiehen. Man bringt nur zwei Lettern von dem— 
felben Buchftaben in das ZJuftorium, und zwar zuerft fo, 
daß man ihre Signaturen im Gefiht hat, und beurtheilt die 
Stellung der Buchftaben bloß nad) dem Augenmaße. Dann Fehrt 
man eine davon um, und zwar fo, daß ihre Signatur rüdıwärts 
an die Wand fommt, alfo der Kopf des Buchftaben an den Fuß 
des in der erften Lage gebliebenen. Bleiben die Haupt: oder 
fenfrechten Stridfe beider einander parallel, fo ftehen fie richtig, 
nicht aber wenn diefe Striche fich gegen oder von einander neigen. 
Beim m bemerft man derartige Abweichungen fchon beim Anlegen 
der Blechfante an ihren Buß und alfo bei den vorher befchriebe: 
nen Verfuchen. Die Blechlinie wird nämlih, falls der Buch» 
ftabe, und befonders, wenn er einer größern Schrift angehört, 
fchief ftünde, nicht die Enden aller drei m⸗Striche berühren, fon: 
dern nur den einen oder den anderen äußerſten. Bei einer ganzen 
Reihe Lettern fann man die Abweichung noch viel fchneller bemerken. 
Abgeholfen wird, wenn die Mater, wie es fein follte, vollfom: 
men richtig jujtirt war, ebenfalld am Inſtrument, weil fie dann 
nicht ihre gehörige Lage zwifchen den Wänden gehabt hätte. 
Die Wand des Hintertheiles, als diejenige, welde vorzüglich 
die Stellung der Mater bejtimmt, weil eben an fie die letztere 
durch die Feder unmittelbar angepreßt wird, und die andere 
Wand hierin nichts mehr ändert, bat dann offenbar nicht die 
gehörige, völlig winkelrechte Stellung ihrer inneren Fläche gegen 
die Kerne und den Siefraum überhaupt; Idiefe muß ihr, nad 
dem Lüften ihrer Befeſtigungsſchrauben, durch Nüden ge: 
geben werden. Hilft dieß nicht, fo fchreitet man zum Berichtis 
gen der gedachten Fläche durch Abzichen. Läge der Fehler aber, 
was ebenfalls möglich ift, an den Kernen oder Bodenjtüden, fo 
müffen matürlich diefe verbejfert werden. 

Der bald erfennbare Hauptzwed bei der Anwendung des 
Zuftoriums und der noch mitzutheilenden weiteren Prüfung der 
probeweife gegojfenen Lettern, ift fein anderer ald das Gießin⸗ 
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firument im Einflange mit diefen Erhebungen fo zugurichten, daß 
ed der vorand bedungenen Leiftung entfpriht. Deßhalb wird 
auch bei Beftellung von Schriften oder Defekten, zur fogenann» 
ten Zurichtung die Vorlage oder Einfendung von zwei oder meh: 
reren m (felten anderer Buchftaben) verlangt. Der Gegenftand 
ift demnach hochwichtig, und Fehler bei der Zurihtung des In— 
firumentes haben fehr nadtheilige Folgen. Sie zu vermeiden, 
muß man daher auf alle mögliche Weife bedacht feyn, und zwar 
zunächſt beim Gebrauch des Juftoriumd in der bereitd befchries 
benen Weife, wobei Verfehen und Irrungen gar leicht eintreten, 
auch wohlinder Befchaffenheit des Werfzeuged felbft liegen, welches 
man in neuefter Zeit zu verbeffern bemüht war. 

Beidem gewöhnlichen Zuftorium gefchieht e8 nämlich bald, 
Daß das Befehebleh, welches offenbar Feine hinreichend fichere 
Anlage auf und an den Lettern felbft hat, unrichtig oder fchief 
- entweder fogleih an= oder aufgefeßt wird, oder doch aus der 
Richtung kommt, wenn man das Juſtorium mit ihm zugleich 
aufhebt und gegen das Licht hält, zum Behufe fchärferer Beobs 
ahtung. Dad Blech fann nicht auf die Mitte der Schriftbilder 
treffen, an einem Ende höher und tiefer ftehen, u. f. w. Gelbft 
fehwer bemerfbare fehr Fleine Abweichungen vereiteln den Zwed 
der Unterſuchung, und es ift wichtig, außer der Gefchidlichfeit 
und Uebung des Beobachter, fie noch durch fichere mechanifche 
Mittel zu unterftügen. 

Von einem neueren nach dieſen Rüdfichten verbefferten 
Zuftorium gibt (Tafel 393) Figur 40 den Grundriß, Figur 41 
den Aufriß, Figur 42 die Endanfiht, Figur 43 die untere 
Fläche, nebft noch einigen Details in Figur 44 — 49. Anders 
als die vorigen, auf beiden Seiten durch Wände, und den an 
ihnen angebrachten, an jeder ganz gleichen Mechanismus gefchlof: 
fen, muß der Körper aus drei Stücken beftehen, die aber nie, 
den Fall einer Reparatur ausgenommen, von einander getrennt 
werden, nämlih, h, b und c. Die zwei oberen oder vordes 
ren Stücke c und b find winfelförmig, das erfte, c, dedt das 
Harunter befindliche b; beide gemeinfchaftlich bilden den Boden, 
und Die aufredhten Seitenwände. Das anders geformte Hinter: 
theil h, Figur 40, 41, 42, 43, abgefondert Bigur 48 in der: 
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felben Lage, welche e8 in Figur 41 hat, trägt rüdwärts dem 
fhon befannten, hier aber etwas anderd geformten Buß, f. Der 
mittlere Theil von h erreicht jenen von b und e nicht, vielmehr 
bleibt zwifchen hund b, c, der in Figur 41 fichtbare Abftand, 
oder eine Spalte. Alle drei Stüde halten abt Schrauben mit 
balbrunden Köpfen zufammen, und haben fämmelich ihre Mut: 
tern im mittleren, von denen man die oberen in der abgefonder: 
ten Flaͤchenanſicht, Figur 47 bemerft. Die Köpfe der Vorder- 
feite find in den Biguren 40 — 43 mit 1, 2, 3 und 4, jene 
ihnen gegenüber auf der Rüdfeite von h befindlichen, mit r, s, 
p, g bezeichnet. 

Zum Verftändniß der noch übrigen, und zwar der Haupts 
einrichtung, gebört vorerft eine nochmalige nähere Betradhtung 
der Hinterwand h und des Vordertheiles c. In Figur 48 fieht 
man an h zu beiden Seiten einen von unten bis auf etwa auf 
die halbe Höhe reihenden Vorfprung, um welden h über das 
Mittelſtück b hinaustritt, wie die Vergleihung mit Figur 47 
lehrt. Ganz ähnliche WVorfprünge hat c ebenfalls; man 
fieht fie am bejten in Figur 41. Alle vier Vorfprünge find innen 
abgefchrägt; wie? zeigt ganz deutlich Figur 49, wo hunde im 
Srundriffe, aber mit Befeitigung des Mittelftüfed vorkommen. 
Im fhon angeführten Grundriffe oder Fig. 40 fann man die 
Vorfprünge nicht ſehen, weil fie von dem, oben breiteren Stahl» 
baden, n und dem der andern Seite, die noch erflärt werden 
follen, gänzlich bedecft find. Wohl aber erfcheinen fie an h und 
ec wieder unten, oder in Figur 43, aber mit hund c ununters 
brohen zufammenhängend, weil fie dafelbit außen am Boden 
des Werfzeuges, ohne Abfaß mit e b h nur einerlei Ebene aus: 
machen. Diefe Vorfprünge, von denen wir fortan nur die der 
rechten Seite im Auge behalten wollen, weil die andere Seite 
die ganz gleiche Einrichtung bat, dienen zur Leitung eines un: 
ten an dem Stahlbaden befindlichen Schieberd, wenn der Baden 
höher oder tiefer geftelt werden fol. Die, eine etwas umjtänd« 
lihere GErflärung fordernde Einrichtung des Stahlbaden n 
Fig. 40 — 43 verlangt noch die Beihilfe der DetailsZeichnungen 
Fig. 45, 46 und (fpäter) Fig. 44. Fig. 46 iſt eine Dedplatte 
für den oberen breiteren Theil ves Baden, und fommt, mit vier 
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Schrauben an dieſen befeſtigt, und mit e bezeichnet, auch an 
Fig. 40 — 43 vor. Fig. 45 zeigt den Baden in drei Anſichten, 
nämlich von oben wie in Fig. 40, dann von der Außenfläche, 
alfo in der nämlichen Lage wie in Big. 42 die Platte e weggee 
rechnet, endlich von unten wie in Fig. 43. In Fig. 45 findet 
man auf den erften Bli den unten ald Fortſatz des oberen brei: 
teren Rahmens befindlichen ſchmalen, auf beiden langen "Seiten, 
fhräg und fo abgefegten Schieber, daß er fleifig zwifhen die 
leiftenartigen Vorſprünge an h und c Fig. 49 einpaßt. Inner: 
halb derfelben läßt fich daher der Schieber und mit ihm der 
Baden felbft, höher oder niedriger ftellen. Leßterer hat in Fig. 
41, 42 fchon eine erhöhte Lage, da der Rahmen, n, nicht auf 
den obern Enden der Leiften auffist. Zum Behufe des Feſtſtel— 
lens in jeder gewählten Lage hat der Schieber in der Mitte eine 
Schlitze, durch welche die Schraube 6, Fig. 41, 42, 43 in ihre 
Mutter am Mittelftük c gelangt, und fcharf angezogen, den 
Baden unverrädt erhält. Am Rahmen felbft ijt die obere Seite 
in ihrer Die halb abgefept, um den Anfchlag i Fig. 40, 41, 42 
in ihrem Innern aufzunehmen. Diefer Anſchlag erfcheint abge» 
fondert iu Fig. 44, und zwar mit feiner Lage ın Fig. 42 und- 
von der Seite. Mur fein oberer fchwächerer Theil fteht über n 
und die Dedplatte e hinaus, unter demfelben ift er nach zwei 
Richtungen verftärft. Nämlich vorne (die Lage in Figur 42) 
nach der Breite, um zwifchen dem Rahmen und der Platte bef: 
fere Leitung zu befommen. Der hierzu dienliche Anfag ift auch 
in Sig. 40, der obern Anficht, angedeutet. Die andere Verftärs 
fung bat die Höhe der innern Deffnung und auch die Stärfe der 
Seiten» und den unteren Umfangsleiſten; er geht daher fo durd) 
den Rahmen, daß er mit der, h, b, c, zugewendeten Fläche 
dejfelben in einer Ebene liegt. Der, ebenfalls, aber wagrecht 
verſchiebbare Anſchlag, findet daher feine Führung unter der hin: 
tern Släche der Dedplatte e und zwifchen den Kanten 8 und 9 
des Rahmens Fig. 45. Daß die Dedplatte e an ihm durch vier 
Schrauben, an den Eden, befeitigt ift, wurde ſchon bemerft. 
Sie hat eine wagrechte Schlige, Behufs der Verfchtebung von 
i und des Feftitellens dur) eine Schraube, deren Mutter in Fig. 
44 zu finden ifl. Der Kopf diefer Schraube, 7, Fig. 40 — 43, 
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erhält den Anfchlag i, durch gehöriges Anziehen, in der ihm ge 
gebenen Lage. — Die Einrichtung des zweiten Badens, auf der 
linten Seite des Werfjeuges, ift, wie fehon bemerft, genau 
diefelbe. 

Der Gebrauch diefes Werfjeuges ift von dem des gewöhn- 
lihen Juſtoriums nicht bedeutend verfchieden, doch weit ficherer 
und das Nefultat viel verläßlicher. Man ftellt vorläufig, nah 
Mufterlettern, die beiden Baden fo hoch, daß dad fenfrecht mit 
feiner Schneide, nach der punftirten Linie Fig. 40, 41 aufge 
fegte Befeheblech jene Lettern genau berührt. Es müljen derſel— 
ben wenigitens zwei fein, wovon eine in jede Ede des Werfzeu- 
ges zu ftehen fommt. Mehrere, oder eine den ganzen durch die 
Hinterwand und die erhöhten Seiten von b und c gebildeten 
Raum einnehmende Reihe, fichern den Erfolg noch mehr. Damit 
das Blech aber auch auf die Mitte der Normal:Tppen trifft, fo 
müſſen, da es fih an die Anfchläge lehnt, auch diefe fo gerüdt 
werden, wie eine diefer Stellungen, die nad) dem Kegel oder 
der Größe der Lettern verfchieden feyn kann, die punftirte Linie 
auf Fig. 40 andeutet. Das Beſehblech laßt fih, nach Umſtän— 
den, vor oder hinter den Anfchlägen anbringen, und ebenfalls 
an fie flach auf die Baden zur Unterfuchung der geraden und 
überhaupt regelrechten Stellung der Buchſtaben auf ihrem Ke— 
gel in der fchon befchriebenen Weife verwenden. 

Nicht geleugnet mag jedoch die Unvollfommenbeit werden, 
daß, fo leicht und ficher der wirfliche Gebrauch, oder die Prus 
fung der Lettern felbit ift, die vorläufige genaue Stellung der 
Baden nad der Höhe und der Anfhläge nad) der Breite deö 
Werfzeuges, in foferne Schwierigfeiten macht, Zeitverluft ver: 
urfacht, und große Sorgfalt und Geduld erheifcht, da die be— 
treffenden Stellfhrauben vorher gelüftet, die eritgenannten Theile 
nah Erforderniß, auf die Fleinften Abitände, und zwar bloß 
allein aus freier Hand gerüdt, und die Schrauben, vorfichtig 
und ohne etwa eine Aenderung der Stellungen herbeizuführen, 
mit dem Schraubenzieher wieder ftarf angezogen werden müſſen. 
Diefe Unbequemlichfeit, und die Beforgniß fo leicht eintretender 
Verfeben, haben mich veranlaßt diefed Jujtorium nach meiner 
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eignen Idee zu verbeſſern, und während es weſentlich dasſelbe 
bleibt, die gerügten Gebrechen nach Thunlichkeit zu beſeitigen. 

Ein ſolches unter meiner Leitung ausgeführtes zeigt Figur 
26 (Tafel 393) im Grundriſſe, Figur 27 von vorne, Figur 28 
mit der Endanſicht der rechten Seite der vorhergehenden Figur. 
Figur 29—31 geben die nöthigen Details. Wieder beſteht das— 
felbe aus den drei Haupttheilen, h der Hinterwand, mit dem 
Buße f, dem Mittelftüf b und dem vorderen c; und zwar von 
derfelben Form und ähnlichen Zufammenfegung, wie die des vo— 
rigen. Die Verbindung aller drei, oder beitimmter, die Befe— 
fligung von h und c am Mittelftüd, gefchieht dur) acht Schraus 
ben mit verfenften Köpfen. Die der vorderen bemerft man auf 
Figur 27; Figur 30, das Mittelſtück, zeigt die vier dazu gehö— 
rigen Muttern, Figur 31, als doppelte concentrifche Kreife, die 
BVerfenfungen. Außerdem fieht man auf allen drei legtanges 
führten Figuren noch drei fehr Heine, nicht befonders bes 
zeichnete Kreife. Solche find auf b oder Sigur 30 ebeu fo viele 
ftählerne Stellftifte, auf Figur 31 aber die Deffnungen, in welche 
fie paſſen. Solche im Mittelitücde feſt eingetriebenen Stifte find 
nothwendig, weil die drei Haupttheile während der WVerfertigung 
öfterd auseinander genommen werden müſſen, und doch wieder 
beim Zufammenfegen jedesmal auf das Genauefte und in voll: 
fommen gleiher Weife wieder paſſen follen, welches die Schraus 
ben allein nicht bewirfen würden. Auf der Rüdfeite von h bes 
fteht eine ganz ähnliche Einrichtung, nämlich dieſelbe Verbindung 
von h mit dem Mittelſtück durch Schrauben und Stellftifte, in 
gleicher Anzahl wie die eben gedachten. 

Zur fenfrechten Leitung der zwei Stahlbaden (unter ſich 
glei, jo daß ed nur nöthig, einen davon näher zu betrachten, 
wozu man den zur Rechten wählt) find auch Leiften oder Vor— 
fprünge, wie 3 Figur 81, fowohl am Vorderftüd c, als an der 
Hinterwand h vorhanden, welche beiden daher um diefe Bor: 
fprünge länger werden, als das Mittelftüf b. Jedoch fehlen 
an den Leiften die inneren einfpringenden Winfel oder Abfchrär 
gungen; fie find vielmehr auf beiden Flächen glatt und von glei— 
cher Dide, wieh und c. 

Zwifchen je zwei Reiften, nämlich eine der Hinterwand und die 
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entfprechende von c paßt der fchmälere Theil des Stahlbadens, 
deſſen Breite Daher mit der Dicke des Mittelftüded übereinfommt. 
Ein folder Stahlbacken erfcheint Fig. 29 abgefondert, mit Fig. 28 
übereinftimmend. Die Schlige im ſchmalen Fortfag unter dem 
Rahmen ift fhon befannt, die Seitenwände find, im Einflange 
mit der Form des zwifchen den Leiften vorhandenen Raumes, 
ganz gerade und winfelreht auf die beiden Flächen ded Badens, 
Diefer kommt (mit feiner Dedplatte e) nochmald in Figur 32 
von der Seite und in der Lage vor, welche er in Fig. 27 hat. Die 
Punftirung auf Figur 33 und der gezahnte Vorfprung in Figur 
32 bezeichnen eine wirfliche feine, mit dem Baden jedoch aus 
Einem gearbeitete Zahnftange. Ihre Breite entnimmt man aus 
der Punftirung auf Figur 33. Zur ungehinderten Bewegung 
diefer Verzahnung, und damit fie ſich ganz und mit etwas Spiel 
raum in dad Mittelſtück verfenfen Fann, hat dasfelbe eine Nuth 
oder Vertiefung, 5, Figur 30, deren Breite auf der Außenfläde 
von b jener der Zahnftange felbit entfpricht. Demnach kann ſich, 
von ihr unbehindert, der Baden fenfrecht auf» und niederſchie— 
ben. Diefe Bewegung bewirft ein in den Abbildungen nirgend 
fihtbares, fondern in das Mittelſtück verfenftes fechszähniges 
ftählernes Radchen oder Getriebe. Es hat rückwärts einen fur 
jen, vorne aber einen beträchtlich nach außen verlängerten Za— 
pfen. Der größere Kreis 9, Figur 30 bezeichnet die cylindriſche 
Verfenfung zur Aufnahme des Getriebes. Sie it an einer 
Stelle durch die Vertiefung 5 unterbrochen und hiermit fo of: 
fen, daß dafelbit die Zähne des Betriebes in die der Zahnitange 
ungehindert eingreifen. Der Fleine Kreis in der Mitte von 9 
ift das Loch für den kurzen Endzapfen des Betriebes, alfo deſſen 
hintere Lagerung. Die vordere lange Welle geht durch die glatte 
runde Oeffnung 10 ded Vordertheiles c, Figur 31. Außerhalb 
dieſes it die Welle vieredig abgefeht, zum Feſtaufſtecken des ge: 
ränderten Kopfes 2, Figur 26, 27, 28. Diefer Theil der Welle 
endet in eine Fleine- Schraube, deren fcheibenförmige, mit zwei 
Löchern für einen Zadenfchlüffel verfehene Mutter das Abgehen 
des Kopfes 2 von der Welle verhindert. Der Drehung des Kor 
pfes nach der einen oder anderen Richtung folge nunmehr auf 
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die des Getriebes, und diefer die fenfrecht auf: oder niederwärts 
gehende Bewegung der Zahnftange und des ganzen Stahlbackens. 
Hat man ihm hierdurdy die verlangte Stellung gegeben, was 
mit der größten Genanigfeit und auf die allerfleinften Abftände 
angeht: fo muß man ſich derfelben auch völlig verfichern können. 
Der bloße Eingriff zwifchen Stange und Getriebe reicht dazu kei— 
neswegs bin; nicht nur, weil er fo, wie jede Verzahnung, etwas 
Luft Haben muß, fondern auch, weil eine auf den Baden von 
oben oder unten wirfende Kraft auch die Bewegung ded Getrie: 
bes, welches dabei nachgibt, und das Verftellen des Badens zur 
Folge haben würde. Endlich ift feine Leitung wohl zu beiden 
Seiten durch die Feiften, und auch auf feiner Hinterfeite, wo er 
am Mittelſtück anliegt, gefihert, aber nicht von der Außenfläche. 
Er bedarf daher einer Stellſchraube. Diefe, mit dem gerändel:» 
ten Kopf, 8, Figur 27 und 28, tritt durch die Spalte am Fort: 
fage des Badens in ihre Mutter im Mittelitüd. Feſt angezo— 
gen, drüdft das am Ende des Kopfes zunächſt am Fortſatze des 
Backens aufitekende Scheibchen auf diefen und erhält ihn un— 
verrüdt. Man darf ja nicht vergejfen, diefe Schraube jedesmal, 
ebe man die Wirfung des Betriebes durch Drehen von deffen 
Kopf in Anfpruch nimmt, gehörig nachzulaffen, weil fonft etwas 
am Mechanismus, entweder die Zähne oder die Zapfen des Ge: 
tricbes, beſonders der hintere, nur gar zu bald Schaden neh⸗ 
men, oder zerbrechen koͤnnte. 

Nun kommt noch der Rahmen am Baden, fanımt Zugehör, 
namentlidy aber der Anfchlag i, Figur 26, 27, 28, zu erörtern. 
Der Rahmen, breiter als am vorigen Inftrument, mit der durch 
vier Schrauben mit verfenften Köpfen befeftigten Platte e, Figur . 
26—28, 32 und 34 bededt, enthält im Innern den Anfchlag i, 
der Fignr 29 abgefondert in zwei Anfichten, feiner Lage in Figur 
26 und 28 entfprechend, alfo von oben (m) und von vorne (n) 
fi darftellt. Das Eigenthümliche des Anfchlages beiteht darin, 
daß er durch eine Leitfchraube geführt wird, welche im Rahmen 
gelagert, nur rund drehbar, fich aber der Länge nach gar nicht 
bewegen kann. Sie hat ebenfalls einen geränderten Kopf, 4, 
Figur 26, 27, 28, und der Rahmen an jeder furzen Seite eine 


runde glatte Oeffnung. Die Leitfchraube wird hier eingeftedt, 
Technol. Encytlop. XVI. Bd. _ 38 
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fo daß die Platte hinter dem Kopfe auf der vorderen Seite an: 
liegt, rüdwärts aber das Ende der Schraube, außerhalb ded Rab: 
mens mit einer furgen feineren Schraube verfehen, über den Rab: 
men hinausragt. Hier erhält diefes Ende die kleine fechsedige, 
feft auf die äußeren Gewinde paffende Mutter, 7, Figur 26 und 
28. Diefe (eigentlich ihre am Rahmen liegende Fläche), fo wie 
auf der entgegengefegten vorderen die Platte am Kopf 4, ver: 
hindern die Längenverfchiebung der langen Schraube oder Leit: 
fpindel, die fich aber an 4 nach beiderlei Richtung drehen läßt. 
Die Spindel befonders zu bezeichnen, war wegen ded engen 
Raumes unthunlich, man erfennt fie aber in Figur 26 und 28 
an ihren noch unbededt gebliebenen. Gewinden. Ihre Mutter 
bat fie im Anfchlag i, und zwar unterhalb und in dem inner: 
halb des Rahmens liegenden Theile. Am Anfchlag, Bigur 29, 
ift noch die lange dünne Spindel bemerfenswerth, welche in ber 
Anfiht m fogleich auffällt, auf der andern, n, aber nur durch 
einen Kreis angedeutet werden konnte. Sie geht durch die ho: 
rizontale Schlige der Dedplatte e, Figur 26, 27, 28, 32, 34 
nach Außen, und trägt dafelbft die ränderirte Mutter 6, durd) 
deren Anziehen der Anſchlag i im der ihm durd die Umdrehung 
von 4 gegebenen Stellung unbeweglid) feit gehalten wird. Es 
iſt ausdrüdlicd zu warnen, daß man diefe Stellmutter 6 ja 
vorher lüftet, ehe man von dem Kopfe 4 Gebrauh macht, weil 
fonft gewiß eine Befhädigung, und zwar am eriten der Mutter 
des Anfchlages i verfolgt. Nachträglich fann erinnert werden, 
daß der Anfchlag im Innern ded Rahmens auf der Hinterfeite 
einen Abfag hat, und fo wie der des vorigen Inftrumentes im 
Rahmen einpaffend läuft; und daß die Stellfchraube, da fie 
gerade unterm rechten Winfel mit der Mutter der Führungs— 
ſchraube liegt und auf fie trifft, nicht fich einfegen oder einnies 
ten läßt, fondern aus einem Stück mit dem übrigen Theile des 
Anfchlages gearbeitet feyn muß. 

Die Erfahrung hat die vortheilhafte Anwendbarfeit der 
beiden fo eben abgehandelten verbefferten Juſtorien, in Bezie⸗ 
bung auf Leichtigkeit des Gebrauches und Zuverläffigfeit des 
Refultates, bereits außer Zweifel gefept. Sie find daher beide, 
wo ed aufgroße Benauigfeit ankommt, das letztere noch überdieß 
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wegen fchneller und bequemer Behandiung, da man dazu nicht 
einmal eined Schraubenziehers bedarf, fondern alle erforderlichen 
abgeäuderten Stellungen bloß allein durch Drehen der Köpfe mit 
den Fingern ohne Weiteres mit aller Schärfe erhält, unbedingt 
zu empfehlen. Jedoch muß man fich den höheren Preis derfelben 
gefallen lailen, da beide die forgfältigite Ausführung verlangen, 
und befonders das zweite wirkliche Uhrmacherarbeit ift, d. 5. 
eines fehr fleißigen und geſchickten Verfertigers bedarf. 

Zur Unterfuchung der Stärfe der Lettern, welche abermals 
richtige Muſter vorausfegt, und jener des Kegeld, gehören wies 
der andere Hilföwerfzeuge, und zwar zum erjteren das ſchon befannte 
Befehebleh in Gemeinſchaft mit dem Beſeheklotz. 

Man hat diefes höchſt einfache Werkzeug in Größe, dem 
Material, aus dem es befteht, und der Korm nach, von verfchier 
dener Beichaffenbeit. Er kommt aus Stahl, gegoilenem und 
gefchmiedetem Eifen, für die feinften Schriften wohl aud von 
Meffing, zur North in größeren Dimenfionen fogar von Hol; 
vor, wozu aber recht trodenes, hartes, fo wenig als möglich po: 
röfes, alfo zunähft Buchsbaum s oder Birnbaumholz gewählt 
werden muß. Die nothwendigfte Eigenfchaft eines Beſehklotzes 
it eine möglichft gerade, wenn ed feyn könnte mathematifch ge: 
naue Fläche. Das ebenfalld genaue Befehbleh, auf diefelbe nach 
den verjchiedenften Richtungen aufgefegt, foll fie überall vollkom⸗ 
men und auf gleiche Art berühren. Ohne diefe Befchaffenheit 
beider Werfjeuge läßt fich Fein zufagended Reſultat bei der wirk⸗ 
lihen Anwendung hoffen, und ed verliert an Sicherheit in dem— 
felben Verhältuiß, als diefe Bedingung fehle. 

Ein gewöhnlicher Befeheflog aus Stahl fommt auf Tafel 
392, Figur 11, a im Grundriſſe, b mit der einen langen Seite 
vor. Die vier Seitenwände find nad oben etwas fohräg zufam- 
menlaufend, die vier oberen Kanten etwas abgereift. Ein an— 
derer von Gußeiſen, Tafel 398, Figur 12, a von unten, b einer 
langen, e einer furgen &eite, ift unten hohl und fteht auf vier 
durch die verlängerten Wände gebildeten Füßchen, welches die 
Bequemlichkeit gewährt, ihn auch ungehindert von Spänen, Let- 
tern u. dgl. auf der Tifchfläche, oder einem Lettern-Schleifftein 
auffegen zu fönnen. Ein dritter Peiner, von gegojlenem Mef- 
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fing, auf Tafel 894, Figur 24, A von unten, B von der einen 
ſchmalen Seite gefehen, ift ebenfalls Hohl, hat aber ganze, mit 
der obern Släche unter genauem rechten Winfel zufammentref: 
fende fenfrechte Wände. 

Mit Fleinerer Oberfläche, als diefer, fommen die Befehflöge 
faum vor, doch mit etwa um die Hälfte größerer, als die beiden 
andern, bei ungleicher Höhe. Es ift nicht räthlich, viel weiter. 
- ju geben, weil mit der Vergrößerung der Oberfläche die Schwier 
rigfeit ungemein wächft, fie vollfommen eben zu erhalten. 

Bei guter VBefchaffenheit des Befeheblehes und Kloges for- 
dert die Unterfuchung von Lettern nach fehon vorhandenen Mur 
fern bloß Aufmerffamfeit. Man legt zwei von diefen, etwa ei« 
nen Zoll weit von einander, und in die Mitte zwifchen fie die 
zu unterfuchende Type, alle drei gerade vor fid bin auf den Ber 
fehFloß, und zwar mit einer der Seiten, welche den Kegel be 
ftimmt, oder mit der fogenannten Weite, und fept da8 Blech auf 
ale drei zugleich auf. 

Schon dur das Auge allein entdeft man, bei größe: 
ren Differenzen, ob die Blechfante auf allen dreien aufitebt, 
oder nur auf den Äußeren, oder nur auf der mittleren. Die 
Type ift im erften Falle richtig, im zweiten zu dünn, im drit— 
ten auch dagegen zu did. Der Verfuch wird auch im günftigen 
Falle fo wiederholt, daf man die Letter umwendet, d. h. die 
vorher unten gewefene Flähe nad oben bringt. Urfache da— 
von ift, daß die Letter ja auch krumm ſeyn und hohl oder in der 
Mitte hoch gelegen haben könnte. Bei forgfältiger Unterfuhung ge— 
fchieht dad Auffegen des Bleche und das Beſehen nit nur in 
der Mitte der Lettern, fondern auch oben und unten, thämlich 
nahe am Kopf und am Buße derfelben. Man erfährt dadurch, 
ob die Letter in der ganzen Länge die gleiche Dice hat, genau 
aber nur dann, wenn man ferner die mittlere Letter fo umkehrt, 
daß ihr Kopf mit dem Fuße der zwei andern gleich Tiegt, und 
dann abermals das Blech an den drei namhaft gemachten, al» 
Ienfalld auch noch an mehreren anderen Stellen aufprobirt. Bis 
jet war nur von der Beurtheilung durch das Auge die Rede, 
es gibt aber ein anderes, zur Kontrolle immer vorzunehmendes 
Verfahren, welches fehr geringe Differenzen entdeden läßt. Man 
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drüct dad Blech etwas fcharf nieder, und verfucht, ob man ohne 
zu große Gewalt die mittlere Letter unter demfelben verfchieben, 
oder wohl ganz, vor: oder rückwärts, durchſchieben kann. Ge: 
Iingt etwas dergleichen, fo ijt die Retter zu diinn ; zu jtarf im Ges 
gentheile, wenn eine oder beide Muſtertypen bei ähnlicher Art 
vorzugehen, fich nad) der Länge unter dem Blech rüden laſſen. 
Man kann und muß fogar die Probe mit mehreren Typen nad) 
einander vornehmen, ihre Stellen wechleln, fie in verfchiedenen 
Lagen auf den Klog bringen u. |. w., mit einem Worte, es ift 
nicht thunlich, alle möglichen Verfahrungsarten zur Berichtigung 
etwa vorhandener Zweifel erfchöpfend anzugeben, da ed nicht in 
der Abficht liegen kann, bier eine ausführliche Anleitung zu lie: 
fern, und in der Praris das Nöthige fich bald fait von felbft 
dem denfenden Arbeiter darbietet. So findet z. B. ein foldher 
doch bald, daß Lettern mit überhängendem Kopfe, wie f. fu. dgl., 
Die dort, wo der vorfpringende Theil ſich befindet, nicht mehr 
flad auf dem Klog liegen fönnen, fo auf denfelben zur Unterfur 
hung fommen müjlen, daß der Kopf über die Kante des Kloges 
binausftehen müffe, wo dann die Meifung und die Vergleihung 
mit den Muftern diefelbe bleibt. Mehrere andere Ausnahmöfälle 
anzuführen, wäre zu weitläufig und mit der gegenwärtigen Dar» 
ftellung nicht mehr vereinbar. 

Abzuhelfen ift den auf diefe Art gefundenen Behlern, welche 
nicht den Kegel, fondern die Dicfe oder Breite der Lettern betref- 
fen, durch verfchiedene Mittel. Das einfachite beiteht in veräne 
berter Stellung der Wand ded Hintertheiled am Inſtrument. 
Wenn, Tafel387 Fig.5, die Wand D der Länge nach vors oder zus 
rückgerückt wird, ändert fich der Gießraum von felbft, wenn man mit 
der anderen Wand auf ähnliche Weife verfährt. Beide, z. B. 
vorwärts gerüdt, verringern den Abitand ihrer Flächen, wo Die 
Mater liegt, bis zum Kern, und es bat offenbar denfelben Er: 
folg, ald wenn die Kerne zurücgeftelle worden wären; Die 
gegoifene Letter gewinnt fomit an Breite oder Die. Selten jedoch 
beträgt der ducch das Beſehen gefundene Fehler fo viel, um auf 
gedachte Art abhelfen zu müffen, vielmehr nimmt man mit den 
Kernen die Fleine Abänderung ded Verftellend um oft faum 
merfliche Abitände vor, Um den Kern zu rüden, läßt man feine 
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Befeſtigungoſchraube etwas nad, ſetzt auf eine feiner fhmalen 
Flächen (dieinnere, wenn er zurüd fol, zum Vorwärtötreiben die 
äußere) eia paffendes Holzſtück, und gibt auf deflen freied Ende einen 
oder mehrere nicht zu flarfe Hämmerfchläge. Meiltens iſt es nicht 
einmal nöthig, Die Kernfchraube nachzulajfen. Der veränderten 
Stellung des Kerned muß dann auch jene feiner Eingußhälfte 
entfprechen, daher fie gleihfalls nach ihm gerichtet wird. — 
Ergab ſich bei der Prüfung eine verfchiedene Dicke der Letter 
am Fuße oder beim Kopfe, oder in der Mitte; fo liegt die Schuld 
wieder am Kerne. Bei den zwei erften Fehlern ift feine innere 
Flaͤche muthmaßlich nicht im rechten Winkel mit der Matrize, 
fondern fchief; es Fommt darauf an, ob er ſich fo viel um feine 
Schraube wenden läßt (man muß ſich immer fehr geringe Diffe: 
renzen vorjtellen), daß der Fehler bei neuer Probe verfchwindet. 
Iſt dieß aber nicht und findet fi) die Abweichung in der Mkitte, 
fo muß man bie innere Kernflädhe abziehen und berichtigen. Un: 
terfchiede im geringen Grade endlich, die man jedoch niemals bul. 
den, fondern immer wegfchaffen fol, wenn fie fowohl zu große 
‚Die in der ganzen Länge, ald an einzelnen Stellen betreffen, 
laffen fi, ohne Aenderung am AInftrument, weldhe aber im: 
mer als regel: und funftgerechtes Mittel vorzuziehen ift, felbft 
noch beim $ertigmachen, nämlich dem am gehörigen Orte zu be- 
ſchreibenben Schleifen der Lettern auf dem Steine, nadhträglich aus⸗ 
gleichen. 

Bis jebt war nur von der Unterſuchung der Dide oder 
Breite der Lettern die Rede, welche man auf jenen zwei Flächen 
vornimmt, die der Schriftgießer mit dem Aunftausdrud „Weite 
bezeichnet. Es ift aber klar, daß dadfelbe in ähnlicher Weife 
auch mit den zwei noch übrigen unter ſich parallelen Seiten, de: 
ren eine die Signatur trägt, gefihehen könne. Dann betrifft die 
Probe den Kegel und wird oft. wenigftend vorläufig, um ſich 
von der Befchaffenheit der neu zu gießenden Typen überhaupt in 
Kenntniß zu fegen, mit der vorbefchriebenen zugleich, oder ſogar 
noch früher oder im Anfange vorgenommen werden. Immer aber 
muß fie, wenn ed fi um die davon abhängigen Aenderungen 
am ©ießinftrumente handelt, einen befonderen Aft für fich bilden. 

Es fehlt viel, daß die Kegel, ungeachtet der gleihen Nas 
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men, überall gleich fein folten. Man findet Abweichungen, und 
zwar oft recht merfliche, in den Drudereien felbft der nämlichen 
Stadt, wie 5.®. hier in Wien. Petit, Garmond, Cicero u.f.w. 
bezeichnet daher nichts weniger als eine fonftante Größe, und es 
liegt diefen Benennungen fein beflimmted Maß zu Grunde, fie 
verdanfen ihr Entftehen dem Zufalle (man vergleihe Band II, 
S. 259 u. f.), und haben fih im eigentlichen Sinne nur durch 
Zradition und durch Mufter fortgepflanzt. 

Ohne den legteren Umftand wäre ed wirflich zu verwun⸗ 
dern, daf nicht 5. B. Cicero-Kegel in einer Druderei 1%), Mal 
fo ftarf wäre, als in einer andern, und daß fo beträchtliche Un: 
terfchiede wirklidy nicht vorzufommen pflegen. In den englifchen 
und franzöfifchen Officinen, und nach dem Beifpiele der letzteren 
auch in mehreren deutfchen, geht man aber mit [Zugrundlegung 
eines wirklichen Maßes vor, jedoch felbft in England und Frank⸗ 
reich mit Ausnahmen und Abweichungen. In England beredhs 
net man, wie viele m (ein Buchſtab, der überhaupt gern als 
Norm gebraudht wird und auch gut dazu taugt, weil er ald Type 
auf einem völlig quadratifchen Metauftäbchen fteht) bei jedem 
Kegel auf den englifchen Zuß gehen. In Frankreich bedient man 
ſich (wie fhon mehrmals gefagt wurde) des alten Parifer Maßes 
(pied du roi), das wie gewöhnlich in 12 Zoll, diefe in 12 Li— 
nien und jede derfelben, nad dem Vorgange F. Didot’s, wie. 
der in ſechs Fleinere Theile, oder fogenannte typographifche 
Punfte, getheiltwird. Das legteilteine geringe, zur Bereich, 
nung Fleiner Unterſchiede fehr paſſende Größe (m. f. bie Tabelle 
Bd. II, &. 264, 265). Aber auch hierin finden ſich in der neue: 
ren Zeit beträchtliche Abweichungen. Wir werden noch mehr 
mals hierauf zurücd fommen. 

Der deutfhe Schriftgießer arbeitet alfo in der Regel bei 
der Beftimmung des Kegeld neu zu gießender Lettern nach ſchon 
vorräthigen Muſtern und zuerft mittelft des Beſehbleches und Be⸗ 
ſehklotzes, auf ähnliche Art, wie oben befchrieben wurde bei der 
‚ Unterfuhung der Stärfe oder Breite der Lettern, nur daß 
wie ſich ohnehin verjteht, dießmal die neu gegoifenen Lettern fo 
auf dem Kloge liegen, daß man die Signatur oder die mit ihr 
parallele Seite im Auge bat. Es handelt fich demnach mehr um 
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Angabe der Verfahrungdarten, deren man fich bedienen muß, um 
die entdeckten Fehler am Inſtrument zu befeitigen, oder um die 
Zurichtung deffelben. Findet fich der Kegel zu ſchwach, fo Hilft 
bei geringen Differenzen das Unterlegen der Kerne, oder nur eis 
nes derfelben, mit dickerem oder dünnerem Flittergold. Negels 
mäßig aber, und wenn der Unterfchied bedeutender it, müſſen 
die Kerne durch neue erfegt werden. Einen zu ftarfen Kegel lies 
fernde Kerne muß man um das Erforderliche abziehen und ſchwä— 
cher machen. Gegen ungleiche Dicke oben oder unten hilft manchmal 
das Unterlegen des Kernes an den betreffenden Stellen. Zu ftarf fällt 
der Kegelauch dann aus, wenn die Eingußhälften nicht regelrecht au 
einander ſchließen, und namentlich Diefelben zu weit über die Boden: 
ſtücke mit ihrer unteren Kantehineinreichen. Dieß hindert die vollkom⸗ 
mene Berührang der Kerne mit dem ihnen gegenüber befindli- 
hen Bodenſtuͤcke deranderen Inftrumenthälfte; es entſteht dann ein 
Zwifchenraum, in welchen, wenn er gering ijl, das Metall ‚war 
nicht immer eindringt, aber den Kegel um etwas, noch beim Be- 
feben Bemerfbares, verjtärft, und zwar zunaͤchſt an der unteren 
Mündung des Einguffes. Diefer muß ſonach erft richtig geftellt 
werden. Ohne große Mühe und öfteres Probegießen ereicht man 
dieß durch den folgenden Kunſtgriff. Man lege noch vor dem 
Rüden und völligen Feſtſtellen der Eingußhälften einen Streifen 
feines Schreibpapier, dejjen Breite etwas weniger beträgt, als 
die. Höhe des Einguffes, zwifchen beide Hälften deffelben und 
ihre Berührungsflächen (fo daß er demnach, Tafel 387. Figur 1, 
von a gegen b bin, alfo zwifchen e und e‘ durch zu liegen fäme), 
und dann erjt zieht man, bei zufammengefegtem Inſtrument, die 
Schrauben am Fuße der Gußhälften feſt an. Die dur Die 
Erbigung beim Gießen entflehende Ausdehnung des Metalle bes 
wirft nun, auch ohne das Papier, den vollfommenen Schluß 
beider Hälften des Guſſes und des Inftrumentes überhaupt. 

Der Befebflog reicht zur gleichzeitigen Prüfung einer grö« 
eren Anzahl von Lettern nicht mehr hin, und doch ijt eine folche 
nothiwendig, weil felbit geringe Differenzen, oft wiederholt nnd 
z. B. in der Länge einer gewöhnlichen gefegten Zeile fummirt, 
fhon eine ſehr erhebliche Abweichung ausmachen. 

Zu jenem Behufe fommt jegt ein anderes Werkzeug in 
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Anwendung, nämlid der SchriftgießerWinkelhaken, Zafel 
891, Figur 9 von oben, Figur 10 von vorne. Im Allgemeinen 
denen des Schriftfegerd (Bd. III, &, 314 u. f. und Tafel 46, 
Figur 16—33) fehr ähnlich, unterfcheider er fih, um beim Ger 
brauch nirgends nachzugeben, durch größere Stärfe der einzelnen 
heile und durch die größte-erreichbare Genauigkeit, indem man 
in diefer Beziehung fo ftrenge Forderungen macht und machen 
muß, daß man nur felten ein ganz; untadelhaftes Eremplar an 
teifft. Er ift ganz aus (ungehärterem) Stahl oder doch reinem 
Eifen gearbeitet und Meffing dazu nicht brauchbar. Er beſteht 
aus zwei Haupttheilen, nämlich dem Körper a, n, c und dem 
Schieber r, s, zu dem noch der Schraubboljen m, p uud deſſen 
Slügelmutter DE gehört. Der Körper ift wieder aus zwei nicht 
trennbaren Stücken zufammengefegt, der KHinterwand oder 
aa mit dem Schlußflüf c, und dem ebenen Boden nn. 
Diefer hält an aa durch fünf von außen und von unten 
an a eintretende Schrauben, punftirt in beiden Figuren bei $ 
bis 9 fihtbar. Zwei andere, eine weiter oben, die andere weie 
ter unten, 2, 3, verbinden noch insbefondere c mit aa. (Eine 
legte, 4, geht von der Mitte des Bodens gleichfalls noch in co. 
Alle haben verfenfte Köpfe und werden natürlich erft nah dem 
vollendeten Abrichten von ac und n n angebracht. 

In der Mitte ded Bodens befindet ſich eine lange von i 
bis i reichende Schlitze. Der Schieber bat einen langen 
Fuß s, die aufrechte Wand r, und gleichfalld eine fürzere, aber 
mit der im Boden gleichlaufende Schlige, von e bis e. Durch 
beide geht der Schraubenbolzen; fein ftarfer Kopf, m, liegt auf 
der Oberfläche des Schieberfußes s unter m, und innerhalb bei« 
der Schieber ift er länglich vieredig, worauf die Schraube p 
folgt. Ihre Mutter, zum recht feften Anziehen mit den ftarken 
Flügeln DE verfehen, bat nädhft dem Boden n ein mefjingenes 
Sceibd,en als Unterlage. Es wird don einem vollfommenen 
Winfelhafen verlangt, daß Boden, Hinter und Schlußwand, 
fo wie die Wand des Schiebers, auf dad Genauefte unter fi im 
rechten Winfel ftehen, und daß dieſes in der ganzen Höhe von a 
e und r, und zwar bei jeder Entfernung, in weldye man den Schie- 
ber, von ce bringt, eben fo unverändert zutrifft; Forderungen, 
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welche, da fie ſehr ſtreng genommen werden muͤſſen, nur ſchwer 
zu erfüllen find und von Seite ded Verfertigers große Geſchick 
lichfeit, Geduld und Sorgfalt verlangen. Es wird jept ſchon 
ohne Weiteres einleuchten, daß die lange Schlige im Boden dazu 
dient, die Wand r auf größeren Entfernungen gegen c zu ver 
- flellen, die fürgere in s aber, um diefe Entfernung auf Heine 
Abftände zu berichtigen. 

Der Winkelhaken wird in folgender Art benügt. Man 
nimmt eine Anzahl, in Folge der VBefihtigung auf dem Klop 
fhon genau abgerichteter, alfo bereitö gefchliffener und gefchabe: 
ner Lettern, 12, 20, 30 und noch mehrere, wie fie in einer Länge 
von 2—8 Zoll neben einander Plag haben, alfo deito mehrere, 
je kleiner die Schrift ift, und weil eine vergrößerte Zahl überhaupt 
in fofern vortheilhaft it, da ein etwa vorhandener Fehler durch die 
Vervielfältigung, alfo gleihfam ſummirt, fi deito leichter of- 
fenbarer: und „ſchlaͤgt fie auf’, d. 5. legt fie, hart an ein 
ander in den Winfelafen und zwar auf den Boden n, Figur 9, 
10 und, was daraus folgt, zwifchen die Wände r und c, von 
denen die des Schieber r, nun recht ftarf an die legte Lettern an: 
gefhoben und dann die Flügelmutter angezogen, mithin der Schie⸗ 
ber feitgeftellt, und der Raum zwifchen x, c für eine Reihe von 
Verfuchen unverrüct erhalten wird. Die Lettern liegen mit der 

„Weite“ auf dem Boden, d. h. fo, daß ihre Signatur als ein 
Salbfreis dem Befchauer erfcheint. Geht man fehr umfichtig zu 
Werke und vermuthet man noch Fleine Abweichungen, fo flelt 
man den Verfuh mehrmald mit Abänderungen an. Man 
legt 3. B. das eine Mal die Lettern fo, daß man alle ihre Sig⸗ 
naturen zur Rechten hat, dann! daß fie fih auf der Linfen 
befinden (wozu demnach die Leitern umgewendet werden muß: 
ten), dann gemifcht, wobei alfo abwechfelnd die eine Hälfte 
rechts, die andere links liegt, ferner, fo daß einmal der Fuß 
der Lettern, außen, dann aber innen, d. h. am Boden, fie aljo 
gemifcht oder abwechfelnd aufgefchlagen find u. f. w. In allen 
diefen Lagen muͤſſen ſie auf Die gleiche Art einpaffen und „gu: 
ten Zug’ haben, d. 5. wenn man den über die freie Au: 
Benfante von nn vorftehenden Theil der äußerften beiden Lettern 
mit dem Daumen und Zeigefinger der rechten Hand anfaßt, 
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ſich alle wohl herausziehen und wieder einfchieben laffen, aber 
nicht zu leicht, fondern mit einem gewiffen Widerftande, deſſen 
Grad freilih nur Uebung und Erfahrung beflimmen und er: 
fennen läßt. Die aufgefundenen (wenn man beim tvoraudges 
gangenen Befehen und beim Zurichten des Inſtrumentes mit Borg: 
falt zu Werfe gegangen ift) meiftend fehr geringen und faft 
nur den Sachverſtaͤndigen entdedbaren Abweichungen werden 
nicht mehr, oder doch nur höchft felten, an den Gieflinfirumenten, 
fondern durch Zurichten, nämlich durch dad Schaben der 
Lettern, auf der Signatur und der mit ihr parallelen Seite 
berichtigt, wozu oft ein einziger Zug des Schabmeilers hin« 
reicht. 

Die Prüfung und Zurichtung einer Schrift, nad) Angabe 
des Winfelhafens, beginnt wieder mit dem Buchſtaben m. Es 
ift aber Flar, daß auch alle anderen Buchftaben derfelben Schrift, 
und ſelbſt verfchiedene Schriften aber von gleichem Kegel, der. 
felben unterzogen werden fönnen und fogar foliten. Denn wenn 
bei einer beftimmten Oeffnung des Wintelhofens derfelbe z. ©. 
20 m faßt, fo muß dieß eben fo bei allen Buchftaben nicht nur 
derfelben Schriftart, fondern auch deffelben Kegeld, dieſe mag 
was immer für eine Art fein, genau eben fo zutreffen. Dieß 
dürfte hinreihen, den Nugen und Werth des Winfelhafens 
darzulegen, in fofern es fih um eine (nach vorhandenen Mur 
ftern) beitimmte Kegelgröße handelt. 

Wenn auch nicht nach einem beflimmten wirfliden Maße 
gearbeitet wird, fo pflege man doch neuerer Zeit faft überall 
einen Kegel (freilicdy ebenfalls feine bejtimmte Gröfe) ald Norm 
anzunehmen und die übrigen größeren oder kleineren darnach 
einzurichten. &o ift dieſes z. ®. in der Zabelle S. 264 und 
265 im dritten Bande diefed Werfed gefcheben, wo deutfche Pe- 
tit ald die Grundlage der übrigen Kegelgrößen erfcheint und 
mit ihnen fommenfurabel ift, indem alle größeren ein Mehrfa⸗ 
ches davon enthalten. Zur fehr genauen Beſtimmung dieſes 
Verhältniffes und aller größeren Kegel als Petit leiftet der 
Wintelhafen ganz ausgezeichnete Dienfte. Wenn er z. B. bei 
einer gewijfen Deffnung (Entfernung der Wände r, c von ein. 
ander) 40 Mufterlettern des Petitkegels enthält, fo follen in 
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demfelben Kaum 80 von Diamant, 30 von Nompareille, 20 
von Zertia Plag finden, und man muß fie, nöthigenfalls auch 
das Inftrument, in dem fie gegoffen werden follen, fo lange 
jurichten, bis diefer Erfolg eintritt. Auf diefer Baſis laffen fich 
Die Werthe aller Kegel ausmitteln und praftifh berichtigen ; 
weil in eine Deffnung des Winfelhafend mit 50 Petit 40 Let» 
tern von Garmond einpaffen müjjen, für 40 Cicero wieder 60 
Petit, und für eben fo viele von Mittel 70 Petit u. f. w. ers 
forderli fegn werden, wie fih aus der Tabelle ohne Anftand 
ableiten und nachweifen läßt. Man bringt es auf foldhem 
Wege zur Beflimmung eines fehr genauen Verhaͤltniſſes aller 
Kegel gegen einander und zu einem richtigen Syſtem, deſſen 
Einheit aber freifih feine wirfliche oder beflimmte, fondern 
eine nur willfürlih angenommene Größe ifl. Petit, wie im 
obigen Beifpiele, Nompareille, Garmond oder Cicero, befonders 
legterer Kegel, fommen hierzu am bäufigiten in verſchiedenen 
Dffizinen angewendet vor. 

MNach englifcher Art, die Anzahl von m, welde auf den 
englifhen Fuß gehen, oder nach franzöfifcher, die typograppi- 
fhen Punfte der Kegelbeitiiumung zu Grunde gelegt, geben al- 
lerdingd ein wirfliches Maß, welches zwar ebenfalls willfürlich 


oder durch Webereinfommen, ald Muſter angenommen, doch ſich, 


da das Verhältniß der Längenmaße in verfchiedenen Ländern 
befannt und meiſtens mit großer Genauigkeit erhoben, leicht 
überall verifiziren läßt, und daher eine weit fichrere Beurtheis 
lung und Uebereinftimmung geitattet. Abweichungen im der 
Praris und Fehler beim Webertragen, welche nur mit der dus 
ßerſten und einer foldhen Sorgfalt, Uebung und Geduld, wie 
fie nur höchſt felten zu erwarten ftebt, fi vermeiden Liegen, 
find nebſt hergebrachter Gewohnheit auch hier, wie überall, wo 
ed ſich um Einführung eined gleihförmigen Maßes handelt, 
die Urfachen, warum diefelbe nicht gelingen kann. Gelbft in 
Sranfreih Fam ſchon vor längerer Zeit zugleich mit der Didot'- 
fhen Kegeleintheilung noch eine andere, obwohl auch nach typo- 
grapbifhen Punkten vor, und gegenwärtig find der Differenzen 
nod) mehrere. 

Da hin und wieder in Deutfhland der Verfuh gemacht 
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wurde, die Didot'ſche Eintheilung zu adeptiren, fo foll von 
diefer und den Mitteln fie durchzuführen etwas mehreres ge— 
fagt werden. In diefen und aͤhnlichen Faͤllen fommt ed, wie 
bereitd einleuchten wird, auf wirkliches Meffen der Lettern, 
mit einem beftlimmten Maße an, welches hier der alte Parifer 
Fuß don 12% jeder zu 124 jede zu ſechs typographiſchen 
Punkten, alfo der Zoll gleich 72 der letzteren iſt; demnad auf‘ 
eine fchon geringe, aber doch noch leichter meßbare Größe, als der 
wirfliche Punft (oder oder Y,, Linie), heruntergegangen wird. 
Wei der ſchon befprochenen Gefahr, durch Leberfehen eines 
unbedeutenden Fehlers die Vergrößerung oder WVervielfältigung 
deffelben bei einer ganzen Reihe von Lettern, mit der fie beim 
regelmäßigen Gebraudy immer vortommen, bedeutende Abwei— 
Hungen zu erhalten: fann man fi auf das Meffen einzele 
ner Lettern allein nie verlaffen, es muß vielmehr dasfelbe 
immer mit einer vermehrten Zahl derfelben gefchehen, aber 
doch möglich bleiben, ohne zu große Weitläufigfeit, auch die 
Größe einer einzelnen zu erfahren und zu beftimmen. 

An Inſtrumenten zu mitrometrifhen Unterfuchungen in 
mebrfältiger technifher Beziehung ift fein Mangel, und «es 
fommen dergleichen beim Meffen von Drähten, Uhrwellen und 
vielen andern Gelegenheiten in Anwendung. Man fehe in dies 
ſem Werke, Bd. IV. &. 149 u. f., ferner Bd. IX. S. 347 
u. f. Eine Zufammenftelung der (damals befannt gewefenen) 
Anftrumente für feine Meffungen zu tehnifhen Zweden ent: 
halten die Jahrbücher des k. P. polgtechnifhen Inſtitutes Bd. 
XVIII. ©. 28 u. f. Die Schriftſtempel-Maße in vorgehentem 
Artifel, S. 399—402 gehören noch näher hierher, und ge— 
ben Veranlaſſung, Hier das einfache, aber gut braudy- 
bare Inftrument, Taf. 394 Fig. 20—22, nachtraͤglich auf: 
zuführen. Es ift ganz; von Stahl, beileht aus zwei Haupt: 
theilen, und erſcheint Fig. 22 mit der vorderen, ig. 23 
der hinteren Bläche, Fig. 21 wieder mit der hinteren Kante. 
Der Schenkel e ift durch zwei Big. 22 punftirt angedeutete Nies . 
ten, mit dem Körper a, an dem dad Inſtrument gefglten 
wird, bleibend verbunden. Die langen Kanten von a find ab» 
gefchrägt, zur Aufnahme und zur Bewegung des Schieberd 
e, ber entfprechende Abfchrägungen in der Hälfte feiner Dice 
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beſitzt, und recht fleißig auf a, jedoch fo paſſen muß, daß er 
fih mit einiger Gewalt längs a bewegen läßt. Die obere, 
einwärtd abgefhhrägte Wand von e wird durch eine eigene, mit 
jwei verfenften Schrauben, deren Köpfe man in Figur 22 bes 
merkt, an e feflen Zulage gebildet. Fig. 20 zeigt den Schieber 
abgefondert, wo man den Raum, mit dejfen ſchraͤgen Seiten er 
auf a Figur 22, 23 paßt, deutlih wahrnimmt. Zwifchen den 
beiden Schenteln von e und c geſchieht die Meſſung (eigentlich 
bloß Unterfuchung, weil man dad Refultat nicht in einem beſtimm⸗ 
ten Maße erfährt, was aber nach der oben ausgeſprochenen Be: 
flim mung des Inftrumentes nicht nöthig if) in der Art, Daß 
man den Gegenftand zwifchen die beiden Schenkel bringt, und 
e fo lange fchiebt, bis ihn die Kanten derfelben genau berühren. 
Auch ſie ſind ſowohl zu dieſem Ende, als des beſſeren Abſehens 
wegen auf den inneren Kanten ſo abgeſchraͤgt, daß ſie nicht in 
ſchmale Flaͤchen, ſondern ſchneidig daſelbſt ausgehen. — Eine 
mit dieſem oder einem aͤhnlichen Inſtrumente gefundene Größe 
‚müßte Man erſt auf einem guten Maßſtabe näher beſtimmen, und 
nad) dem Ergebniß diefer Vergleichung weiter arbeiten. 

Man hat verfucht, dur ein fogenannted Typometer 
diefen Vorgang abzufürzen, zu vereinfachen, und der prakti— 
[hen Anwendung leichter zufagend zu machen. Doch find die 
derartigen Werkzeuge bisher noch ziemlich unbeachtet und felbft 
in ihrer Heimath (Franfreich) bei weiten nicht zur allgemeinen, 
oder felbft nur ausgebreiteten Anwendung gelangt. Doch fol 
man etwas Näheres darüber hier nicht ganz vermilfen. 

Das Typometer, Taf. 394, Big. 33 im Grundriſſe und 
von vorne, nad) einem fehr fleißig und fchön gearbeiteten fran— 
zöfifhen Eremplar aus gehärtetem Stahl, gleicht, der Haupt: 
fade nad, einem Zuftorium. Es beiteht aus der Hinterwand 
n, aus der Schlußwand zur Linten, a, und dem Boden r, 
legterer mit dem Fuße s, auf dem rechts dad Ganze, und zwar 
fchief fo flieht, daß die Lettern, ohne zu fallen, fich aufftellen oder 
legen lajfen, und dabei, durch ihr eigened Gewicht, einander uns 
mittelbar berühren, Die Verbindung von a n mit r bewirken 
fünf im Grundrijfe als punktirte Kreife angedeutete von unten 
durch den Boden eintreitende Schrauben, von deren vieren im 
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Aufrijfe die Köpfe fichtbar find. Die Wand n hat zunaͤchſt a in 
der ganzen Höhe eine ſchmale Nuth, und neben ihr. der Boden 
ein ganz durchgehendes, offenes Löchelchen, welches im Grund: 
riffe ald ein Pleiner Kreis erfcheint; beides um den rechten Wins 
Bel zwifchen a und n von taub und zufälligen Umnreinigfeiten 
ganz frei zu erhalten. Weſentlich ift der Umſtand, daß die in- 
nere Länge, vom gedachten Winkel bis an die offene (rechte) 
Seite genau vier alte Parifer Zoll, oder 48 Linien, oder 288 
typographiſche Punfte beträgt. 

Diefe Zahl 288 läßt nun ziemlich viele Diviforen zu, mit 
denen die Theilung ohne übrigbleibenden Reſt möglich iſt. Diefe 
Diviforen folgen in der erften oder oberen Reihe, in der unteren 
aber die Quotienten bei der Anwendung eines jeden: 

2 34 6 8 9 12 16 18 24 36 48 72 96 144 
144 96 72 48 36 82 24 18 16 128 6 4 3 2 
Man nehme jept die Tabelle im IM. Bd. S. 264 zur Hand, 
und benüge die drei eriten Längenfpalten. Da der Diamant- 
Kegel drei typographifche Punfte zählt: fo ijt Flar, dap um das 
Typometer, deilen Länge 288 Punfte mißt, genau zu füllen, 
96 folder Diamant:Lettern erforderlich feyn werden. Von Perl 
oder Quatre gehen 72 in den bezeichneten Raum; und Ddiefe 
Meffung ift noch auf folgende Kegel dieſes Syſtems unmittelbar 
anwendbar: Nompareille oder six, Gaillarde oder huit, Petit- 
Romaine oder neuf, Saint Augustin oder douze, Gros romain 
oder seise, Petit Parangon, Palestine, Trismegiste, Double 
Canon (die von Gros Romain anzufangen, in der Praris vor 
fommenden Abweichungen, und der Umſtand, daß folhe Mef: 
fungen bei den großen Kegeln, deren Verhältniß zu den Fleines 
ren, gewöhnlich und am meiiten vorfommenden, überall beden⸗ 
tend variiren, faum mehr mit Sicherheit in gleiher Weife, fon- 
dern meift an jeder Letter einzeln vorgenommen werden, nicht 
mit in Betrachtung gezogen). Won den genannten werden die 
entweder ausdrücflichen angegebenen, oder in den obigen Zahlen» 
Reihen aufzufindenden QAuantitäten dad Typometer genau aus⸗ 
füllen, oder wo nicht, die Typen oder ihr Gießinftrument fo lange zu: 
‚gerichtet werden müjfen, bis der geforderte Erfolg eintritt. In 
der Praris wird an die offene rechte Seite des Typometers eine 
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ebene Flaͤche, etwa aus dickem Meſſing⸗- oder Stahlblech ange: 
halten, fie hiermit zeitweilig gefchloffen, und dann unterfudht, 
ob die im Tppometer befindlichen Lettern hart an einander ſchlie⸗ 
fen , oder noch wanfen, oder endlich die Außerfte rechts fo vor: 
ragt, daß das Blech die Kanten des Inſtrumentes nicht genau 
berühren fann. Die Art der in den beiden legten Fällen nod 
vorzunehmenden Korreftion an den Lettern, dem Gießinftrument, 
oder beiden, ift für ſich einleuchtend. 

Angenommen, daß man auf diefem Wege vorgegangen 
wäre, und wenn auch nur von dem obangegebenen die gewöhn⸗ 
lich vorfommenden Kegel erhalten, alfo die Diviforen 3, 4, 6, 
8, 9, 12 benügt babe*): fo fehlen noch die Kegel: Cing, sept, 
dix, onze, für welche die Zahl 288 die übereinftimmenden Divi: 
fionen, 5, 7, 10, 11 nicht zuläßt, ohne daß ein Bruch oder 
Reit übrig bleibe. Hier hilft man fi dadurch, dag die Divi— 
fion wie früher vorgenommen, das Inſtrument mit der gefundes 
nen Anzahl Lettern, der Reſt aber mit andern, vined hierzu paf: 
fenden, fchon richtig geftellten Kegels, ergänzt wird. So gibt 
z. B. die Theilung von 288 mit 5, den Quotienten 57; den 
Reſt, nämlich 3 typographiſche Punfte, gleicht eine Letter vom 
Diamant:Kegel aus: fo daß demnach dad gefüllte Inftrument 
57 Lettern vom Bünfer : Kegel und eine vom Dreierenthält. Die 
Theilung mit 7 gibt 40 und den Neft 8, welcher mit zwei Let 
tern vom Mierer:, Oder mit einer vom Achter:Kegel ſich aus: 
gleiht. Es wäre ermüdend, diefe Berechnung für alle Kegel 
durchzuführen, da ohnedem die Möglichfeit davon zur Genüge 





*) Denn der Divifor2, oder 144 Rettern auf 4300, kommen in der 
Regel nie vor. Nicht weil dem Kunſtfleiß dieſes Ziel, nämlich 
eine Pleinere Schrift ald Diamant, unerreihbar wäre, fondern weil 
fo feiner Druck ohne außerordentliche Anftrengung der Augen nicht 
wohl benüst werden kann. Als feltene Ausnahme liegt folgendes 
Werk vor: Quinti Horatii Flacci opera omnia, recensuit Fi- 
lon, Parisiis A, Mesnier 1828. Die Typen des Textes find 
Halb-Diamant, von Heinrich Didot (dem Züngern) geſchnit⸗ 
ten und gegoffen. Das Werk hat 230 Seiten; eine Kolumne, d.h. 
der Drud ohne Papier, mißt 13 Parifer Linien in der Breite und 
21 in der Höhe. 
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einleuchtet. Als Folge dieſes Vorganges iſt jedoch zu erinnern, - 
daß man fich eines völlig analogen Verfahrens wird bedienen 
fönnen, wenn die Anzahl der vorräthigen Lettern, die man zu 
unterfuchen und zu berichtigen hat, nicht zureicht, den Verſuch 
anzuftellen, oder, was dasfelbe ift, deu gegebenen Raum von 
vier Zoll auszufüllen. Man hätte z. B. von dem Wierer-Ke: 
gel ftatt der erforderlichen 72 Stüd nur 45, fo nimmt.man 
diefe, und füllt den no) übrigen Raum von 180 Punften mit 
anderı hierzu paſſenden Lettern, deren Werth in typographifchen 
Punften man bereits feunt, noch vollends aus. Dreißig Stück 
vom Sechſer⸗ und eined vom AchtersKegel würden dieß leiften. 

Den Zwed der gegenwärtigen Auseinanderfegung, nämlich die 
Ueberzeugung von ber, ungeachtet des beftimmten, ein für alle Mal 
gegebenen Raumes, doch möglichen Verwendbarkeit des Typome⸗ 
ters in jedem vorkommenden Falle, dürfte —— LM 
feyn. 

Eine folhe allgemeine Anwendbarkeit zugeſtanden, möchte 
doch nicht zu läugnen feyn, daß eine andere, und zwar folche, 
Einrichtung ded Typometers, wodurch dasfelbe gleich dem Schrift: 
feger:Winfelhafen zwar an beiden Enden gefchloffen, jedody der 
eigentlih zum Unterſuchen beftimmte Raum, nach Umftänden ver: 
größert und verfleinert werden fönnte, manche Vorzüge für ſich har 
ben würde. Die Nothwendigfeit, die Prüfung jedesmal mit einer 
größern Anzahl Typen vorzunehmen, die man oft nicht zur Hand 
hat und durch andere genau paflende fomplettiren muß 35 die 
Urficherheit in der Beurtheilung der gehörigen Ausfüllung des 
Mefraumes und des Grades derfelben, bloß dadurd, daß man 
die offene Seite durch ein angehaltened flaches Metallſtück fhließt : 
find gegründete Einwendungen gegen dad eben befchriebene In— 
Arument. Es läßt ſich aber allerdings ein Typometer beritellen, 
welches an dieſen Gebrehen nicht Teider, und wovon die 
Hauptfache auch ohne neue Zeichnungen verjtändlich zu machen 
iſt. Man nehme an, daß an dem Winfelhafen, Tafel 391 Fi— 
gur 9, 10 auf der Innenfeite der Hinterwand a die franzöfifche 
Eintheilung in einer Länge von 4—6 Zoll angebracht fei, und zwar 
nad Linien und tppographifchen Punften, beziffert von der Red. 


ten zur Linken, alfo von dem durch a c BIER Winfel anzu» 
Technol. Eucytlop. XVI. Band. 89 
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fangen: fo hat man eigentlich ſchon das Verlangte. Die innere 
Kante der verftellbaren Wand r wird den Zeiger abgeben, und 
jedesmal die Anzahl typographifcher Punkte andeuten, welche eis 
ner beflimmten in das Inflrument gebrachten Menge von Typen 
von irgend einem Kegel entfprechen müßten. Auch wird fi auf 
einen Blick zeigen, wie viel die Abweichung beträgt, ob nämlich 
die den richtig geftellten Raum nicht genan einnehmenden Lettern 
zu ſchwach oder zu jtarf find. Das Eritere jeigen die von ihnen 
nicht völlig bedeckten typographifchen Punkte; fo wie ein Leber: 
maß ebenfalls leicht beurtheilt werden Fann. Die Wand r etwas 
niedriger zu machen, wäre räthlih; es fchadete dieß nicht nur 
nichts, da man die ganze Höhe nie braucht, fondern gewährte 
den Vortheil des ungehinderten Ablefend der naͤchſt der oberen 
Kante der Wand n anzubringenden Einthedung in typographi- 
ſche Punfte. Man darf nicht fürchten, daß diefe legteren wirt: 
lich uud einzeln aufgetragen, zur genauen Unterfheidung zu Flein 
ausfielen, oder dag man hierzu eipes Vergrößerungsglafes be: 
‚dürfte. Diefe Theile find nicht fo außerordentlich Fleiu, als daß 
fie au mit unbewaffnetem Auge ſich nicht deutlich und recht gut 
erfennen ließen. 

Man betradhte, um ſich davon zu überzeugen die, Tafel 
194 Figur 25 in der natürlichen Größe abgebildete Schieblehre 
(befchrieben im neunten Bande, S. 347, 348) und namentlid 
in der großen oder Hauptfigur die Eintheilung auf c. Sie geht 
am oberen Raude der Schiene oder Stange e bis auf halbe 
Linien. 

Denft man fih nun zwifchen je zweien diefer Theilftriche 
noch zwei andere in gleichen Entfernungen von einander, fo hat 
man typographifche Punfte, deren drei auf die halbe Linie geben. 
Ich habe auf einem folchen franzöfifchen Inftrumente nachträglich 
die eben erwähnten Theilſtriche anbringen laffen, und dasfelbe in 
diefem Zuftande ohne Weiteres ald Typometer mit gutem Erfolge 
angewendet. Die Lettern werden auf c gelegt und e fo weit ein 
wärts in die Hülfe b gefchoben, bis fie ſich zwifchen den Stahl: 
baden e, d, einflemmen. Daß man ein neu zu verfertigendes 
Typometer diefer Art anderd und bequemer einrichten, z. 8. die 
Schiene o zur befferen Auflage der Lettern breiter machen, auf 
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b eine Drudfhraube mit gehöriger Unterlage zur Sicherung der 
ce für einen beflimmten Fall gegebenen Stellung anbringen, fer: 
ner die Stahlbaden e, d, in der Dicke, ebenfalls damit die Let: 
tern beifer und gewiffer anliegen, verftärfen, endlich die Theilung 
auf b, als zn diefem Behufe überflüffig, ganz weglaffen und über- 
haupt noch fo manche Aenderung anbringen könnte, bedarf für 
einen geübten Mechanifer Feiner weitläufigen Auseinanderſetzung. 
Aber auch fo, wie das Juſtrument gegenwärtig vorliegt, fann es 
mit Zugabe der Eintheilung in typographiiche Punkte ald Typo— 
meter für das franzöfifche Syitem recht wohl verwendet werden. 
Im vorhergehenden Artıfel S. 382 iſt von dejfen um die 
Typographie hochverdienten Verfaſſer der Umſtand mit vollem 
Rechte gerügt worden, daß bisher über die verhältnißmäßige 
Breite der Buchitaben ein und derfelben Schrift gar feine, auch 
nur annähernd feften Beftimmungen vorhanden find. Es iſt fer: 
ner eben daſelbſt der Beweis geliefert, daß, und in welcher Weife, 
eine folche fyftematifche Anordnung wirflid möglich fei und, gut 
ausgeführt, auf die Schönheit der Schrift und die Leichtigkeit 
der ganzen Behandlung, felbit beim Segen, den günſtigſten Ein: 
flug haben würde. Für den Schriftgießer wäre ebenfalls bei der 
praftifhen Ausführung Feine viel größere Mühe oder Zeitverluft 
zu beforgen. i — 
Die Beſtimmung, oder eigentlich die Unterſuchung der rich- 
‚tigen jedeömaligen gegebenen Breite jedes einzelnen Buchſta— 
ben (verfteht fih aller neu zu gießenden Ereniplare dejjelben) und 
die nach Maßgabe derfelben vorzunehmende Zurichtung an ihnen 
oder auch felbft an den Gießinftrumenten bleibt der Hauptfache 
nad ganz dem die Kegelftärfe betreffenden Verfahren ähnlich, 
und wäre mit Beihilfe des Beſehklotzes und Bleches, der Zus 
forien, Winfelhafen und allenfalls des Typometers, in ſolcher 
Weiſe vorzunehmen, wie ſich nach einiger Ueberlegung von ſelbſt 
aus den vorauögegangenen Erorterungen ergeben muß. Kaum 
bedarf es der Erinnerung, daß bei der dießfälligen Prüfung 
des Kegels Überhaupt die Lettern gehörig gelegt oder aufgeitellt 
werden müffen; auf dem Vefehflog nämlich fo, daß man die 
Signatur, oder die mit diefer Seite parallele im Gefichte behält, 
im Zuftorium und Typometer, eben fo, daß dasfelbe mit der ſo— 
s9* 
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genannten „Weite der einen oder andern Fläche der Ball ul. 
Es wurde dieß ſchon früher angedeutet, und bedarf daher jetzt 
nicht, mehr als der bloßen Hinweifung. Mit den Ausfhließungen, 
von denen zwar hier noch nicht die Rede iſt, wäre eine entfpre: 
chende, ebenfalls ſyſtematiſche Einrichtung ihrer Breiten oder 
Diden, auf gleihen Gründen beruhend, zu beobachten. — Er: 
wähnenswerth ift es, daß man mit den Zahlen fchon jeßt faft im: 
mer auf diefe Weiſe verfährt, und fie ſammtlich auf Halbgevierte, 
oder ’/, m:&tärfe zu fegen pflegt. 

Nachträglidy wäre nochmals in Erinnerung zu bringen, daß 
ſowohl für dad Befehen, als auch für die Unterfuhungen mit dem 
Zuftorium, dem Winfelhafen und dem Typometer die Let: 
tern, die man denfelben unterwirft, ſchon ganz fertig fern 
müſſen, d.h. der Fuß ausgefchnitten, die Weiten gefchliffen und 
der Kegel geihaben, weil man fonft nie ein zuverläffiged Reſul⸗ 
tat erhalten würde. Aber noch eine andere Vorficht darf nicht 
unbeachtet bleiben, es follten nämlich ſowohl diefe, ald alle Let- 
tern, die man genau haben will, nicht kalt gegoifen werden, 
fondern das Inftrument muß den gehörigen Hitzegrad durch Güſſe, 
die man verloren gibt, ſchon erhalten haben. Die Jnſtrumente 
wachſen nämlich, wie fich der Schriftgießer ausdrückt; fie deb: 
nen fich allmälig durch die zunehmende Hitze aus, und die fpäter 
gegoſſenen Lettern werden jlärfer, ald die erfleren. Bei Infiru: 
menten aus Meffing und rothem Metal fol die Ausdehnung 
"mehr betragen und fchneller erfolgen, als bei Eifen und Stahl, 
namentlich aber find meffingene Anftrumente mit eifernen oder 
ftählernen Kernen fhwer zu behandeln, wegen der ungleihförmis 
gen Ausdehnung der beiden Metalle, wo der Kern zjurüdbleibt, 
wenn die Aenderung an den — Theilen des Inſtrumentes 
bereits eingetreten iſt. 

Gelobt wird vorzüglich das Sußeifen, im Beziehung auf 
nicht zu langſame und gleihförmige Ausdehnung aller Theile. 
Weun diefe einen gewijfen Grad erreicht bat, fo nimm: fie dann, 
Ueberhigung durch gar zu lang fortgefegtes Gießen und mit mehr 
als nöthig heißem Metall ausgenommen, - nicht mehr zu; und 
diefer dur Erfahrung und Uebung zu beftimmende und er: 
fennbare Zuſtand des Sießinftrumentes ift derjenige, bei welchem 
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man die beiten umd unter fich gleichen Lettern erhält. Won Zeit 
zu Zeit wird aber während der Arbeit eine Vergleichung der fpä: 
ter gegoffenen Lettern mit den früheren, als rilptig und ald Mus 
ſter anerfanrten, unumgänglich nothwendig. Man stellt fie auf 
die ſchon befannte Weife auf dem Beſehklotz, allenfalls auch im 
Juſtorium felbft an. | 

Hier [cheint der paſſende Ort, über die Verfertigung der 
Gießinftrumente Einiges beizubringen, jedoch nur in fo ferne 
fie eigenthümlich iſt. Denn das Gießen der einzelnen Beftand- 
theile nah Modellen aus Meiling oder Gußeiſen, das Schmie— 
den derfelben aus Eifen oder Stahl, ferner die Bearbeitung aus 
dem Groben mirtelft Feilen, bat nichts befondereds, und ver: 
langt defhalb auch Feine abgefonderte Daritellung. Sehr häufig 
nimmt man jet wie faft bei allen Metallarbeiten, fo auch bei den Be: 
ftandtheilen der Gießinſtrumente, zur Hervorbringung vollfom- 
men gerader und ebener Flächen, die man durch Beilen nur un: 
vollfommen und mit großer Uebung und Sorgfalt erhalten fönnte, 
die Drebbanf und den Support zu Hülfe. Die zu bearbeitenden 
Stüde werden, größere einzeln, Fleinere mehrere zugleich, auf 
eine ebene hölzerne Scheibe am Ende der Drebbanffpindel aufge: 
kittet, nach Erforderniß abgedreht, dann losgemacht, mit- der 
vorher unten gewefenen Fläche nach außen abermals aufgefittet, 
und wie das erjte Mal bearbeitet, wodurch man beiderlei Flächen 
wicht nur eben, fondern bei guter Befchaffenheit der Drehbanf 
und des Supportes, zugleich mit einander parallel, folglich meh: 
rere Stüde mit einem Male ſogar auch gleihdid erhält. Leber 
das Allgemeine diefer Benügung der Drehbank ift das Nöthige 
im IV. Bde» diefes Werkes, ©. 381, 412 nachzuſehen; fie ge: 
währt bei manchen Theilen der Gießinſtrumente bedeutende, durch 
fein anderes Mittel zu erfeßende Erleichterung mit einem hoben 
Grad von Benauigfeit. 

Unter den Beftandtheilen der Gießinftrumente fommen zus: 
naͤchſt, ihrer eigenshümlichen Geftalt wegen, die einander gleis 
chen Hälften des Gujfes (oder der Einguß) in Betrachtung, und 
zwar dejlen fchiefe Flächen. Sie verlangen forgfältige Bearbei: 
tung, damit fie volllommen an einander fchließen, und der An: 
| guß von der Letter ſcharf, und ohne erhöhte Borſten oder Rauhig— 
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feiten zu hinterlaſſen, wegbricht. Zur Erläuterung des Folgen- 
den mag man fich der Abbildungen auf Taf. 387 bedienen, wo 
ſich in Big. 5, 6,25, 26, 33 — 36 die fchiefen Wände zeigen, 
deren an ee und e’, alfo an jeder Hälfte, drei fich befinden. Die 
innere fhmale Wand beträgt am untern Ende, wo fie fih an 
die Letter anfchließt, regelmäßig Y, von der 'ganzen Breite des 
. Retternfußes, wie fowohl aus Fig. 25, 26, noch beifer aber aus 

Big. 16 erhellt. Zum regelrechten Wegbrehen des Anguſſes ift 
eine vollfommene Schärfe der unteren Kanten der fchiefen Wände 
unentbehrlich. 

Um den Winfel mit Genauigfeit bearbeiten, unterfuchen 
und nachbeifern zu fönnen, unter dem die fhrägen Flächen (oder 
die fchiefen Linien e e’ Fig. 5, 6) fih an die HorizontalsLinien 
des Guſſes anfchließgen, welchen die Schriftgießer verfchieden zu 
machen pflegen , jedoch mit nur geringen Abweichungen, fo daf 
er meiftens 80° beträgt, aber bei ein und demfelben Inftrument 
an allen fchiefen Wänden des Guſſes genau derfelbe feyn muß‘ 
bedient man fich de8 fehon genannten Kreuzgmaßes, Taf. 391, 
Big. 25 von der Fläche, Figur 26 von der Seite erfcheinend, 
und des Winfelftellers, der Fig. 27 wieder mit der Fläche 
und von unten fi zeigt. Das legtere Werfzerg aus gehärtetem 
Stahl, meiftens bedeutend, oft doppelt fo groß, gibt fowohl den 
rechten, als den obgedachten fchiefen Winfel an, und dient zw 
nächſt dazu, das Kreuzmaß felbft erft richtig zu ftellen; daber 
denn auch der Name deflelben. Der ftärfere Schaft des Kreuz: 
maßes ift am Ende gabelförmig gefpalten und fo tief ausgenom: 
men, daß das ftählerne, gehärtete, unten von beiden Seiten 
abgeſchraͤgte und in eine ganz gerade Schneide auslaufende ki— 
nealr, r, fih in binreichendem Grade neigen oder gegen a 
(chief ftellen läßt. Die Verbindung zwifchen a und r r bewerf: 
ftelligt die Schraube e; fie hat die Muttergewinde im untern 
Lappen der Gabel, das übrige ihres Schaftes it rund, fo daf 
fih auf deifen Mitte das Lineal ohne Spielraum wenden läßt. 
Dieß legtere muß aber nur mit etwad Gewalt gefchehen fönnen, 
damit die dem Lineal gegebene Stellung unverändert bleibt, fo 
lange ald man ihrer bedarf; die Schraube e ift daher ziemlich 
feft angezogen, oder man muß dieß abermals thun, nachdem 
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man dad Lineal richtig geftellt hat: Dazu dient nun eben der 
Winfelfteller. Man legt deifen längjte Seite, 1, 2, an den 
Schaft a Fig. 25, fo daß die Spige in u zu fteben fommt , und 
wendet dann das Lineal r r fo lange, bis deſſen innere ſchnei— 
Dige Kante, von u bis v, die Linie 1, 8, Fig. 27 auf dad ge» 
nauefte berührt. Mit dem fo vorgerichteten Kreuzmaße läßt fich 
die Schiefe der Wände am Einguß ganz zuverläßig prüfen, und 
almählih mit jenem in Weberfiimmung bringen. Das Kreuzs 
maß wird mit dem Schaft a oben oder unten an bie Horizontals 
flächen der Qußhälften angelegt; wo man aber mit demfelben 
nicht leicht zufommen fann, wie namentlih an der fohmalen in» 
neren Wand, wendet man, fo wie überhaupt zur Vergleichung, 
den Winfelfteller felbft an. Er dient außerdem auch noch dazu, 
dad Kreuzmaß in feine, fo zu fagen natürliche Cage, wo r r mit 
a einen rechten Winfel macht, zurücdzubringen. Dieß geſchieht 
durch Anlegen eined der rechten Winkel von Fig. 27 in der Ede 
u Fig. 25 oder der gegenüber befindlihen. — Die Kreife auf Fig. 
25 und Fig. 27 find unerheblich ; fie deuten nur Löcher an, um 
diefe Werkzeuge, wenn ſie nicht eben im Gebraude find, an 
Stiften aufjuhängen. 

Die Ausarbeitung der ſchiefen Wände , nach Angabe der 
vorbefchriebenen Werkzeuge, gefchieht fait allein durch Feilen, 
zulegt durch Abziehen mit einer feinen Schlichtfeile.. Nur die 
äußeren Wände, oder jene, womit die beiden Hälften ded Einguffes 
mit ihren kurzen Armen fich berühren, können auf dem Schrift: 
Scleifitein flach aufliegend, rein und eben abgezogen werden. 
Bei den andern unter dem Winfel zufammenfloßenden Wänden 
geht dieß nicht an. Des, überall wo ed nur immer anwendbar 
ift, fehr vortheilbaften Abziebens auf dem Stein, um vollfommen 
ebene Flächen zu erhalten, muß felbit bei der Verfertigung der 
Sinftrumente, weiter unten, noch mit Mehrerem gedacht werden. 

Schiefe Winfel kommen bei den übrigen Znftrument- hei: 
len nicht mehr vor. Die Bodenflüde verlangen nebft der richti- 
gen Höhe, völlig gerade und ebene Vorderjlächen, und deßglei« 
hen obere und untere. Alle drei Arten vertragen flaches Auf: 
legen und Abziehen auf dem Stein; die beiden leptgenannten 
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: aber auch das vorhergehende Abdreben, wenn man im Befige einer 
guten Drehbank mit Support ift. 

Aehnliches gilt auch von den Kernen, die aber der forgfäl- 
» tigften Bearbeitung bezüglich der geraden Fläche und der überall 
gleihen, dem Kegel entfprechenden Dide, und, gleih den Bo: 
denftüden, der richtigen Höhe ‚bedürfen. Es fommt hierbei eim 
eigenes Werfjeug, dad Kernmaß, deſſen ihon Seite 501 ge: 
dacht wurde, zur Anwendung, wovon man daB gewöhnliche, 
einfache, und das doppelte hat. 

Das einfache, Taf. 391 Fig. 28, von der Seite und von 
unten, ganz aus Stahl, jedody nicht nothwendig gehärtet, be: 
fleht aus zwei Haupttheilen: dem Körper a, r, r, und dem 
Schieber e, m, n. Die Wände n und a, vollfommen ſenkrecht 
auf die Oberfläche r, r, und die einander zugewendeten innern 
Seiten genau parallel, find ed eigentlich, zwifchen welchen die 
Unterfuhung geſchieht, und die in der jedes Mal erforderlichen 
Entfernung von einander fich ftellen, und darin befeftigen laffen. 
Der Schieber hat an beiden langen Seiten Lappen oder Wor: 
fprünge, e, u, welche ibm beim Verſchieben zur richtigen Lei: 
tung dienen, und bid an die untere Kante von r r reichen; in 
der Mitte aber eine feite Spindel mit den Gewinden außerhalb 
e und r, auf welche die Slügelmutter s mit untergelegtem Drud: 
icheibchen paßt. Die Spindel geht durch die am Boden oder r r 
angebrachte, im der untern Abbildung, zum Theile punftirt, mit 
1, 2, bezeichnete Schlige, welche vermöge ihrer Länge eine hin» 
reihende Verfhiebung von n m, fowohl nah rüdwärts, als 
auch nach vorne, bis zur Berührung von n und a geftattet, fo- 
bald man die Slügelmutter s gelüftet hat. 

Ein doppeltes Kernmaß findet man auf Taf. 398 Fig. 21 
von oben, Fig. 22 von der Geite dargeitellt. Es ift, mit Aus⸗ 
nahme der Schrauben, gan; aus Meifing gearbeitet. Der Kopf 
a, in feiner Mitte an dem Haupttheile nn ded Werfzeuges mit 
zwei von außen eintretenden punftirt angedeuteten Schrauben für 
immer befefligt, gibt über und unter nn- die eine ſenkrechte 
Wand, welcher eine zweite an jedem der Schieber, or, und es, 
entfpriht. Zwei Baden p und q über nn zu beiden @eiten fo 
weit hinausftehend, als «8 die Dice der Schieber verlangt, find 
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jeder mit drei ebenfalls verfenften Schrauben an nn bleibend ber 
feige; fie erhalten r und s bei jeder Bewegung in der gehöris 
gen geraden Richtung. Die geränderten Muttern, t, b, mit 
ihren Drudfcheibchen v und i haben auch hier die Beflimmung, 
wenn fie feft angezogen werden, die den Sthiebern ertheilte Stel⸗ 
lung, oder die Entfernungen zwifchen a c und a e zu verfichern, 
und zwar für jeden Schieber befonderd und völlig unabhängig 
von dem andern. Die Einrichtung Hierzu muß aber don der vor« 
ber befchriebenen etwas verfchieden fiyn. Nicht das Stüd nn, 
fondern jeder Schieber hat die Schlige, wie7, 8, Fig 21; die 
Spindel aber, zu beiden Seiten für t und b gehörig verlängert, 
alfo doppelt, oder zwei in einem Stüd, iſt mit ihrer Mitte in 
nn unbeweglich feft gemacht. Zur Erläuterung hiervon benüge 
man Fig. 24, ein Theil von n und zwar. die Mitte davon, aber 
ohne die Spindel, und Fig. 23 ein Längendurchfchnitt derfeiben 
Stelle fanımt der Spindel. Diefe ift in der Mitte, 1, quadra— 
tifch abgerichtet, und trägt oben und unten die mit 1 aus einem 
Stück beftehenden Schrauben, 2, 3 (für t und b der Hauptfis 
guren.) Diefer quadratifche Theil iſt ferner in die entfprechend 
geformte Oeffnung, 5, Fig. 24 feſt eingetrieben. Daß fich aber 
1 durch die Wirfung der einen oder der andern Mutter nicht los» 
geben, und aus der Deffnung 5 herausgeben fann, verhindert 
die Verlängerung des vieredigen Schaftes 1, durch welches ein 
rundes Löchelchen geht, welches mit einem gleichen, auf n, 6 
Fig. 24 zufammentrifft. In beide paßt ein, an beiden Enden 
gut vernieteter, in Big. 28 bei 4 wahrnehmbarer Stahlftift, der folg⸗ 
lich 1, 2, 3, mit n umverrüdbar zuſammenhält. Der Schaft 
1 und deſſen abgekrüpfte Verlängerung tragen zugleich zur geras 
den Leitung der beiden Schieber mit bei, in fo ferne fie fleißig 
an die Wände der Schlige von r und s haffen. 

Die Verwendung des Kernmaßes dürfte fi nun faft von 
felbft ergeben. Es dient nämlich dazu, nach einem verläßlichen 
Mufter geftellt, die, anfangs immer zu ftarf gelajjenen Kerne, 
unter befländigem Einprobiren fo lange zu berichtigen, bis fie die 
verlangten Abmeſſungen an allen Stellen erhalten. Diefe Arbeit 
bezieht fich fowohl auf die Höhe als auch auf die Dice, oder den 
Kegel der Kerne, und ed verſteht fich. ohnedem, daß für beide 
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Maße der Abſtand der beiden Wände des Werkzeuges ſchon 
genau geregelt, und der Schieber ganz richtig geitellt fegn muß. 
Da diefi bei dem doppelten Kernmaß auf der einen Seite für die 
. Höhe, auf der andern für die Kegelftärfe zugleich gefhehen kann, 
beim einfachen aber die beiderlei Dimenfionen nur durch abge 
änderte Weite der Deffnung zwifchen beiden Wänden, alfo jedes 
Mal neues Verftellen des Schiebers ſich erhalten laſſen: fo ift 
daraus die Bequemlichfeit und Sicherheit des Refultates beim 
Gebrauch des doppelten Kernmaßes gegen das einfache für ſich 
far. 

Doc darf man fich, was den Kegel oder die Die des Ker: 
ned betrifft, befonders bei den legten und feiniten Berichtigungen, 
auf das Kernmaß allein nicht verlaifen,, denn es it, wenn aud 
noch fo fleißig gearbeitet, hierzu Doch nicht genau, oder beffer zu 
fagen , nicht empfindlich genug, um die Fleinften Differenzen, auf 
die ed allerdings, und gerade bier anfommt, zu entdeden. Man 
nimmt daher für diefe Bälle zugleich den Befehflog und das Blech 
in Anfprudh. Der Kern wird auf dem Klotz liegend, und zugleid 
neben ihm zwei Mufterlettern, nach allen Richtungen mittelft des 
Befehebleches unterfucht; dann dasfelbe Verfahren auch mit bei: 
den Kernen und einigen Lettern gemeinfchaftlih vorgenommen, 
um von der Befchaffenheit der Kerne. und der an ihnen etwa noch 
nöthigen Verbeſſerung fich fichere Ueberzeugung zu verfchaffen. 
Selbſt wenn die Kerme fchon an ihren Bodenſtücken fich feilge: 
fehraubt befinden, und. bei Probegüffen oder im Werlauf der Ar 
beit ſich an den gegoffenen Lettern Abweichungen zeigen, iſt das 
erfte, einfachſte und ficherfte Mittel, um den Fehlern auf den Grund 
zu fonımen, das Auflegen folcher Lettern, don deren richtigen 
Belchaffenheit man überzeugt ift, auf die vom Kern nicht mehr 
bededte Fläche des Bodenjtüdes, und das Beſehen mittelft des 
Bleches in verfchiedenen Richtungen. 

Die legten Berihtigungen, fo wie die gänzlide Vollen— 
dung überhaupt, erhalten die Kerne, fo wie fait alle Beſtand— 
tbeile der Gießinftrumente, auf dem Abzieh- oder Schrift: 
fchleiffteine, deren Natur fo wie die Verwendung beim Juſti— 
ren der Matrizen fchon S. 498 u. f. befprochen worden iſt. So 
find überall in den Schriftgießereien den Arbeitern zu zeitweili- 
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gen Verbeilerungen Kleine Steine, etwa nur 3— 4 Zoll im Qua» 

drat, außer dem großen zur Hand, um fie unverweilt benügen 
zu fönnen. Es gibt überhaupt zur Hervorbeingung vollfommen 
ebener Metallflächen von geringem Umfange. fein befferes und 
fichereres Mittel als dieſes, vorausgefeht, daß der Stein felbft 
von Zeit zu Zeit durch Abfchleifen mit einem andern berichtigt, 
und hierdurch vollfommen eben erhalten wird. Man darf aber 
hieraus nicht ſchließen, daß der Stein nur bei dem legten Abzie« 
hen oder der Vollendung der Arbeit in Anfprud genommen 
wird. Im Gegentheil leiftet er fchon früher vortreffliche Dienite, 
und dann, wenn noch mehr weggeichafft werden muf, um an 
dem Arbeitflüc eine genaue ebene Oberfläche zu erhalten. Zwar 
gefchieht dieß nicht unmittelbar und bloß auf dem Steine, weil 
er immer, befonders auf Eifen oder Stahl, nur wenig angreift, 
und man zu viel Zeit aufwenden müßte, um dad gewünfchte 
Ziel zu erreihen. Man verfährt vielmehr in der Art, daß man 
die Arbeit zwar allerdings auf dem Steine abzieht, fie dann aber 
auf der fo behandelten Fläche befichtigt, und an dem matten 
Glanz, welchen er ertheilt, die Stellen erfennt, welche eben au« 
gegriffen worden, alfo noch zu fehr gegen das übrige erhöht blei- 
ben. Diefe bearbeitet man jebt vorfichtig mit einer Meinen umd 
feinen Seile, wiederholt dann das Abziehen, und erlangt, ohne 
Gefahr die Arbeit zu verderben, allmälig den beabfichtigten 
Erfolg. 
Um auf die Kerne nochmal zurüdzufommen, ift eine nad) 
trägliche Erinnerung nothwendig. Das Abziehen auf dem Steine 
bat nämlich feine Zchwierigfeiten, in fo ferne dasfelbe nicht nur 
auf den großen, fondern auf den Kegelflähen gefchehen muß. 
Diefe find befanntlich bei allen Elrineren Kegeln verhältnißmäßig 
fhmal, der Kern muß beim Abziehen auf der hohen Kante, und 
jwar, wenn die gedachte Fläche gut und vollfommen winfelrecht 
auöfallen, oder, wenn fie e8 ſchon wäre, durch das Abziehen nicht 
wieder verdorben werden foll, genau fenfrecht leben, und in die: 
fer Lage, ohne alle Schwanfung, auf dem Steine in gerader Ric)» 
tung bin und ber geführt werden. Dieß fann aus freier Hand 
Niemanden gelingen. Man nimmt daher noch ein Werkzeug zu 
Hilfe, nämlihden Abziehflog. Er gleicht den bereits ©. 595 
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befchriebenen Befehflögen,, Fann wie diefe gebraucht werden, und 
fogar it Fig. 24, Taf. 394 zugleich ein wirflicher AbziehFlog, 
denn das wefentliche Unterfcheidungsd -Merfmal beftebt darin, 
daß er ohne eigentliche Füße, vier genan fenfrechte undurchbro- 
hene Wände befißt. Zum Gebraud, ftellt man daß abzuzichende 
Stück auf einen großen Schrift-Schleifftein, legt es an eine der 
Wände des Klotzes und zieht beide Stüde, die man gleichzeitig an- 
faßt und an einander hält, aufdem Steine bin nad ber. Die Wand 
des Kloges verfichert die fenfrechte und rechiwintelige Lage des 
eben in Arbeit befindlichen Gegenitandes, und verhindert alle 
Schwankungen deffelben. Der untere Rand des meiftens hohlen 
Klotzes oder, wenn dieß nicht ijt, feine Bafis, wird vom &tein 
mit angegriffen und das Werkzeug verliert endlich feine Brauch 
barkeit. Es ift daher des geringen Anfchaffungspreifes wegen 
vortheilhaft, ſich Abziebflöge von gutem trodnen Birnbaumbol; 
zu verfchaffen, welche diefelben Dienfte leiften. Man nimmt fie, 
jur bejferen Bührung mit der Hand, meiſtens größer, z. B. d— 
41/,' lang und 3%,' breit. Sie nügen fi fogar weniger auf 
dem Steine ab, als metallene. -— Daß die Kegelfeite der Kerne über 
quer gefchliffen wird, und warum ? erhellt bereitö nach dem &. 575 
Befagten. Die Nothwendigfeit, den Abziehfog dabei in Anfpruch 
zu nehmen, erhellt noch befler daraus, daß die Kerne faſt immer 
etwas länger gemacht werden müſſen, als eö ihre eigentliche 
‚Dienftleiftung erforderte, und daß fie dann, aufgeftellt, eine 
größere Höhe haben und ſchwerer zu führen find. Die Urſache 
diefer Verlängerung, wodurch der im Inſtrument gelagerte Kern 
über fein Bodenftüd rückwaͤrts hinausfleht, wie z. B. i Fig. 5, 
Taf. 387 liegt darin, daß man an diefes Ende ein Holjitüd 
anfegen, und durch Schläge auf dasjelbe den Kern etwas vor: 
treiben Bann. Die Kerne ftarker Kegel bedürfen diefer Worficht 
nicht, weil es feinen Anftand bat, auf ihr viel breitere, wenn 
auch nicht vorragendes Äußeres Ehde das a a aufzufegen, 
und wie fonft zu verfahren. 

Weiter ift über die Verfertigung der Gießinfirumente, da 
fie mit der anderer feiner Metallarbeiten übereinfommt, nur we: 
nig mehr zu erinnern. Die zum Zufammenpalten der einzelnen 
Theile nöthigen Schrauben macht man im Verhältniſſe zu andern 
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mechanifchen Arbeiten etivas jtärker und gibt ihnen auch etwas 
gröbere Gewinde; beides damit fie — da fie fich durch die Hige in 
ihren Muttern oft fehr feit ſetzen und man Hier nicht wie fonfl, 
ein Schmiermittel (Dehl oder Bett), welches fich zerfegen 
und verbrennen würde, anbringen fann — nicht beim Losmachen 
oder feftern Anziehen abbrechen oder durch Ausreißen der Gewinde 
Schaden nehmen. Die Stellen für die Löcher, fowohl zum 
Durchgange der Scäfte, ald zum Einfchneiden der Muttern, 
deutet man, wie bei andern Metallarbeiten, durch kurze kreuzweiſe 
Riffe, und, mittelft der fogenannten Körner (Bd. 11. 8.538) 
durch eingefchlagene Grübchen vor dem Bohren an. Zur Her— 
vorbringung jener Zeichen, und noch bei vielen andern Gelegen- 
beiten, wo es fich um feine Linien handelt, die ald Richtſchnur 
zum Wegfeilen überflüffigen Metalles u. f. w. dienen follen, braucht 
man die Reif: oder Streihmaße, deren mehrereimIX. Bde, 
©. 521, für die Metallarbeiter anwendbare befrieben, und 


‚auf Taf. 187 abgebildet worden find. Unter ihnen gehörte Fig. 8, 


9, ganz eigentlich hieher. Ein fehr ähnliches, aber etwas eins 
facher fonftruirtes Streihmaß, zunähft für Schriftgießer be: 
ftimmt, ift Taf. 391 aufgenommen worden, und Fig. 28 die 
Seiten-Fig. 24 deſſen vordere Anficht. Das Klötzchen A von 
Buchsbaum- oder anderem feiten Hol; wirb auf zwei Flächen 
mit Stahl: oder Eifenplatten, a, b, belegt, welche durch die 
punftirt angedeuteten vier Mieten mit A einen. Körper bilden, 
Durch diefe Platten und durch A gebt für das Stahlftängel: 
chen nn’ eine geräumige Oeffnung, in der es fich der Länge 
nach ohne große Gewalt verſchieben läßt. Am Ende trägt das 
Stängelchen n den fharf gefchliffenen Reißer r, welchen die 


Schraube e in feiner gehörigen Lage feſthalt Das Staͤngelchen 


geht ferner innerhalb A durch einen ftählernen Kloben, der ſich 
in eine Schraube für die Mutter c endet. Unter dieſer Liegt, 
in dad Holz; eben verfenft eine Drudjcheibe. Die Mutter ec 


‚Scharf angezogen, hebt den Kloben und das Stängelchen etwas, 


und erhält ed umverrüdbar in der ihm ertheilten Lage. Die 
Flaͤche a, ftatt welcher, wenn fie abgenüge wäre, bei verfehrt 
einzuftedenden Stängelchen auch die andere, b, gebraucht werr 
den kann, dient als Anfchlag, und zum Anlegen an die Ars 
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beitöflädhe, mit welcher parallel der Riß oder dad Zeichen ge: 
_ macht werden foll. Die Entfernung deilelben von diefer Fläche, 
und was gleich gilt, vom Anfchlag, regulirt man nach Belie— 
ben und Erforderniß, durch Verſchieben des Staͤngelchens nad 
dem Lüften der Schraubenmutter co; welche, nach gefchehener 
Stellung von r oder n wieder feit angejogen wird. 

Durch die fo eben mitgerbeilten Erörterungen über den 
Gebrauch, die fogenannte Zurichtung, und die Verfertigung 
der Gießinſtrumente wurde die Aufzählung der legteren unter: 
brochen. Wir mülfen nun zu dieſem Gegenjtande wieder zus 
rücfehren, da noch eine ziemliche Anzahl von foldhen übrig fit, 
welche für befondere Zwede eigends vorgerichtet, überhaupt 
ſeltener vorkommen, und deren Konftruftion, obwohl man nur 
die in Deutſchland üblichen berüdfichtigt, don der gewöhnli: 
chen mehr oder weniger fich entfernt. Sie fchließen ſich demnach 
an die vorausgegangenen Erklärungen, die man als befannt ans 
nimmt, der Snftrumente ©. 518 bis S. 569 und zwar insbefon: 
dere der deutfchen ©. 520 bis ©. 551, unmittelbar an. 

Die zwei, welche nun den Anfang machen, follen mit Bezie— 
bung auf ©. 542 und S. 543 dazu dienen, jeden beliebigen, 
von den gewöhnlich vorfonımenden Kegeln mit den_ nämlichen 
Kernen zu erhalten, und fchon fertige Lettern, welche zu furz 
find, durch Aufgießen zu verlängern oder, was gleichviel gilt, zu 
erhöhen. Weide haben verfchiedene Einrichtung und müſſen da: 
ber jedes befonders abgehandelt werden. 

Daß erfte, weldhes den Namen Univerfal: Sießim: 
firument führen mag, obwohl uneigentlich, da die willfür. 
lihe Abänderung oder die allerdings mögliche Abftufung bis auf 
die Meinften Unterfchiede, doch ihre beiden Außerften Grenzen 
bat, und es daher die ſchwächſten Kegel eben fo wenig zu liefern 
vermag, ald die gan; großen, ijt auf Taf. 389 vorgeitellt, jedoch 
nur, weil nicht mehr nöthig war, dem Hintertheile nach, und 
zwar $ig. 35 deſſen innere Släche, Fig. 36 die obere, und Fig. 
87 die Seiten-Anficht. Holz und Feder, als vom Ueblichen nicht 
abweichend, find weggeblieben, in Fig. 36 aber au e/e, der 
Einguß der beiden andern Figuren, weil er der Deutlichkeit Nadı- 
sheil gebracht hätte. Das Bodenſtück, n, n‘ wird mittelft der, 
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in Big. 35 bei 8 und 9 punftirten Schraubenlöcher, wie fonft an 
der Holzfaſſung befeſtigt. Es iſt jedoch hier gleichlam doppelt, 
und befteht aus dem eigentlich fo zu nennenden, n, und einer 
Auflage n’, beide unter fi durd zwei Schrauben verbunden, 
deren Köpfe auf der Hinterfeite liegend, mit 6, 7, bezeichnet 
in Fig. 35 nur punftirt erfcheinen konnten. In Big. 86 liegt 
7 frei, fo wie 6 in Figur 37. Leßtere Schraube hält auch gleich. 
geitig den @aftel s von der ſchon befannten Befchaffenheit. Diefe 
Schrauben gehen in n’ nicht bis aufdie äußere Fläche durch, und 
fommen in der Regel nie aus ihrem Standorte; denn jie dienen 
nur um dad Bodenſtücken mit dejfen Auflage n’ ein für alle Mal 
jufommenzuhalten. Beide nicht aus einem Stücke zu machen, 
verbietet die zu fchwierige DVerfertigung, weil dann die nad) 
innen gerichtete ſchmale Släche von n’, auf deren genauefte recht⸗ 
winfliche und vollfommen gerade Ebene «6 wefentlich anfommt, 
nur mit größter Muͤhe in der verlangten Vollkommenheit herzuſtel— 
fen feyn würde. Möglich wäre dieß für einen recht gefchicften Arbeiter 
allerdings, und ed fommen bei feinen Mechanismen noch fchwie- 
rigere Aufgaben vor; eö würde dann, n und n‘ Fig. 86 ald aus 
einem Stüd gearbeitet, ein gerader Abfag zunächft an i anzufer⸗ 
tigen und von der untern Ede dejlelben an, die vertiefte Ebene 
von n ganz gerade zu bearbeiten feyu; allein es bedarf feines 
Beweifes, daß die Ausführung, wie fie in den Abbildungen vor- 
liegt, ungemein leichter fällt, und ohne zu große Mühe und 
Zeitverluft den gewünfchten Erfolg gewähren muß. 

Der Kern, i, hat mit der Auflage n’ diefelbe Dicke, welche 
aljo genau der Erhebung der äußeren Flaͤche von n’ über jene 
des Bodenftüdes gleihfommt. Jedoch ijt natürlich, daß feine 
eigene Oberfläche mit jener von n‘ nie in einer Ebene liegen darf; 
denn hierdurch würden die gleichnamigen Slächen der Inftrument« 
Hälften einander unmittelbar berühren, und gar Fein Gießraum 
vorhandenfeyn. Es muß demnach der Kern i, wiel Fig. 36 aus: 
weifet, jederzeit über n’ vorftehen ; ob mehr oder weniger, und um 
wie viel, davon hängt die Kegelftärfe der im Inſtrument zu gie: 
Senden Lettern ab, und in der Möglichkeit in diefer Beziehung 
die Fleinften Abftufungen zu bewerkſtelligen, beſteht das Charaf: 
teriftifche diefed Infirumented. Die einfache Einrichtung hierzu, 
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die und in der Kolge noch einige Male vorlommen wird, beiteht 
darin: den Kern halten zwei, von rüdwärts angebrachte Schrau: 
ben, 4, 5, mit den im Kerne jelbit befindlichen Muttern. Sie 
dürfen ihn aber, wie begteiflih, nicht bis auf das Bodenftüd 
niederziehen, und fie fönnen dieß auch nicht, weil man zwiſchen 
die vordere Fläche defielben, und die hintere des Kernes zwei 
Lettern, 1, 2, eingelegt hat, von jener Kegelitärfe, wie man 
die neu zu gießenden haben will. Um diefen Kegel fteht nun auch 
i über n‘ vor, und es bilder ſich, die gleiche Vorrichtung an der 
vordern Hälfte ded Inſtrumentes voraußgefegt, der verlangte 
Gießraum. Die Muttern in i fönnen durch die ganze Dide 
durchgehen, die Schrauben 4, 5, müjfen eine folche Länge haben, 
daß fie niemals über i hinaustreten. Die aus Fig. 86, 87 er 
fihtliche wird eben binreihen, den Kern noch zu ftellen, wenn 
auch 2ettern von fehr ſchwachem Kegel zwiſchen n und i liegen. 
Die Anbringung fehr ſtarker beſchraͤnkt fich von felbit, weil die 
Schrauben nicht mehe auf ihre Muttern wirfen fönnten,, ımd 
dadurch, daß Überhaupt die hintere Bläche dee Kernes immer 
noch, wenn fchon nur wenig, unter der Außeren von n‘ bleiben 
muß. Man könnte die Sache durd) verfiärfte Dicfe von n umd 
des Kernes nebft ebenmäßig verlängerten Schrauben noch weiter 
treiben; allein für fehr ftarfe Kegel wären dann auch die Boden: 
ſtücke zu kurz, das Inftrument müßte ſtaͤrker und ſchwerer gebaut 
werden und würde wieder, für die. am bäufigiten vorfommenden 
Fleineren Kegel, beim Gebraud) zu unbequem ausfallen. 

Es bedarf ohnedieß noch der Erwähnung einiger bei dem: 
ſelben nöthigen Werfchiedenheiten. Eine folche fommt an den 
beiden Baden vor, wovon a Fig. C5, 36, 37 jenen des Unter⸗ 
theiles, Big. 84 aber den des Obertheiles vorftellt. Beide haben 
die, fchon ©. 547 erwähnte bogenartige Geftalt, damit man 
fie, bei dem hier vorauszufeßenden Wechfel der Kegel, und der 
davon abhängigen, fehr verfhiedenen Breite der Lettern (oder 
des Gießraumes) mit Beibehaltung der furzen Bodenftüde, nad 
dem Lüften der Befeftigungsfchraube (jene für a fieht man bei 
12), ein» oder auswärts drehen fann, wodurch fie, für ſchmale 
oder breite Lettern, no) immer das gegenüberliegende Bodenſtüͤck 
erreichen. Damit dieß, ungehindert von der Feder, welche fonft 
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zugleich durch den Baden des Untertheiled geht, mit dem Baden a 
gefchehen fönne: ift er von der Feder unabhängig gemacht, und 
von dem andern, Fig. 34, etwas abweichend. Die Oeffnung 
zum Durchgange des obern Endes der Feder befindet fid nämlich 
in der abgefonderten Zulage © Fig. 35, 36, 37, und diefelbe ein: 
jeln Fig. 32 von oben und von der Kante. Ihre gerade abge: 
fchnittene ſchmale Seite reiht bis an die Wand des Einguffes, 
e“ $ig.35, und ſteht an ihr hart an, fo daß fie fich nicht verfchieben 
kann, weil fie fonft nur durch die Schraube 12, gemeinfchaftlich 
mit den Baden a, am Bodeuſtück gehalten wird. Die Breite 
von c kommt mit der Dicke des leßtern überein. Auf e erft liegt 
der Badena, rückwärts dünner und fo abgefegt, daß die Schraube 
12 zwar auch auf ihn wirft und ihn, feftangezogen, unverrüdt 
erhält, daß er fich aber, bei nachgelaffener Schraube, doch noch 
wenden läßt. fig. 33 zeigt ihn von oben und mit der Außenkante. 
Abwärts geht die Feder, wie bei andern Inftrumenten durch 
den Bortfag d’ Fig.35, 37, an der Wand d. Die Wände felbft 
haben auch nichts befonderes, außerder Fähigkeit zu bedeutender 
Verfhiebung, weßwegen ihre Befeitigungsfchrauben durch lange 
Schlige ihrer Platte in die Bodenſtücke eintreten. Die Unter 
Tagen find für .beide Schraubenföpfe gemeinfchaftlih. (Zu ver- 
gleichen Zafel 394, Fig. 25 und Fig. 3 auf hund D.) 1 
Bedeutend verfchieden und eigenthümlich ift der Einguß, 
indem feine beiden Hälften, jede wieder aus zwei Stüden, der 
ganze alfo aus vier, beftehen muß. Die Nothwendigfeit davon 
leuchtet bald ein. Das Gußloch, oder die Mündung ded Ein: 
guffes muß nämlich, fo wie ver Kegel ſich ändert, ſich in ent: 
fprechenden Verhaͤltniß gleihfals verengern oder erweitern 
laſſen. Dieß geht bei einem gewöhnlichen, nur zweitheiligen 
Einguß niht an. Man betrachte 5.8. Fig. 1, Taf. 887, fo 
fpringt in’6 Auge, daß die Gußöffnung zwifchen ee’ wohl länger 
oder fürzer, durch DVerfchieben von A und B, nicht aber ſchmaͤ⸗ 
ler oder breiter werden fann, und doc) verlangt eine derartige 
Veränderung die Verfchiedenheit der Schriftkegel. Man nehme 
ferner an, daß die ſchon oft gebrauchte Fig. 49 derfelben Tafel, 
jeßt die beiden Hälften eines Einguſſes repräfentire: fo erhellt 
das DObige, nämlich die Unmöglichkeit, die Länge der mittleren 
Technol. Encyflop. XV. Bd, 40 
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Deffnung abzjuändern, wohl noch ungweifelhafter. Durch die Vor: 
auöfegung aber, daß fowohl A als B, jedes aus zwei Stüden 
beſtehe, wovon jeder Arm von A und B eined ausmacht, wornach 
die Iheilungsfläche durd eine vom innern Winfel ausgehende fenf: 
rechte Linie auf A und B wäre angedeutet gewefen: ändert fich 
die Sache fogleih. Sept läßt jih z. B. der Fürzere Arm von 
A (die Lage der Zeichnung berüdfichtigt) "hinauf, jener von B 
hinunter, mithin der Einguß fo zufammenfchieben, daß die Guß—⸗ 
mündung niedriger (oder fürzer) wird. Mach gleicher Weiſe ıft 
denn auch der Einguß des Injtrumented auf Taf. 389, Fig. 35 
wirklich eingerichtet, und e’e find zwei befondere Stüde, welche 
wie fonft auf dem Vorfprung x, Big. 36, 37 mit ihrem Fuße 
feitgefchraubt, fich durch Lüften der Befeſtigungsſchrauben, deren 
e zwei, e’ nur eine hat, nach Bedürfniß vor- oder zurückſetzen 
lajfen. Bei einem ſolchen verftellbaren Einguß vnthält demnach 
jeder feiner vier Beſtandtheile auf der inneren Flaͤche, eine der 
vier fchief nach unten zulaufenden Wände Fig. 45 zeigt die 
Hälfte vines Einguffes diefer Art, von innen (wie in Fig. 85), 
aber feine beiden Theile, ee’ aus einander gerüdt; eben jo 
Fig. 46 der Grundriß, in welchem namentlich auf die drei langen 
Schlitze am Fuße aufmerffam zu machen tft, welche zum Durchgange 
von eben fo vielen Schrauben bejtimmt, die Verſchiebung möglich 
machen. In den Fig. 35, 36, 37 fann von den drei Schrauben, 
da im Grundriſſe Big. 36 der Einguß ganz wegblieb, in Fig. 85 
fie aber von ihm völlig verdedt find, nur dieeinzige, bei r Fig. 37 
fih zeigen. Da aber diefe viertheiligen Eingüffe öfters umd bei 
mehreren Injtrumenten vorkommen, fo läßt fich zu Gunften der 
-Vergleihung mit den eben Gefagten und zur vollen Deutlichkeit 
auf die Grundrijfe Fig. 10 derfelben Tafel, und Fig. 30, Taf. 390, 
binweifen, 

Das fo eben erflärte Injtrument trifft man in den Schrift: 
gießer-Werfitätten fajt nie an, obwohl es, wenigitens für feltene 
Bälle, gewiß Beachtung verdient. Zum Quffe einer namhaften 
Quantität von irgend einer Schrift paßt ed nun freilich nicht, 
weil man ſich für eine folhe, auch wenn fie von dem üblichen 
Kegeln mehr oder weniger abweicht, bald Die erforderlichen Kerne 
in ein [on vorhandenes Inftrument einpaft, ein Werfahren, 
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welches man aud in Beziehung Fleinerer Mengen zu giefender » 
gettern faft durchgängig befolgt. Schon vorräthige Kerne werden 
entweder nah Bedürfniß dünner gemacht, oder fogar, im gegen- 
feitigen Sale, mit ſchwachem Meſſingblech unterlegt. Da aber: 
felbft die gleichnamigen Kegel in den verfhiedenen Offizinen, 
und nod mehr, gegen dad Ausland, in fehr merklichen Abweis 
Hungen votfommen, und dad Ergänzen einer Schrift,“ oder der 
Guß einedfogenannten De fette 8, auch mit einer geringen Anzahl 
Lettern, und zu einer nicht in einer beflimmten Schriftgießerei 
fchon vorhandenen Kegelftärfe oft begehrt werden fann: fo hat das 
in Rede flehende Inftrument dann feinen guten Nußen, und iſt 
in foferne Ichäsbar, ald es die Zurichtung eigner Kerne und des 
Einguffes — letzteres etwa in der oben S. 558 befchriebenen 
Weife — und die dabei unvermeidlihe Mühe und Verzögerung 
ganz erfpart, und ed bei ihm nur des Einlegens ganzer Lettern 
bedarf, um fo wenige oder viele neue, ald man braucht, von 
der nimlichen Kegelftärfe gießen zu fönnen. Außerdem aber ver: 
dient der finnreiche Einfall des Einlegens fertiger Lettern übers 
haupt, und der Umftand Berückſichtigung, daß dasfelbe WVerfah- 
ren auch bei anderen Belegenheiten, wie die Folge Ichren wird, 
vortheilhafte Anwendung geſtattet. Doc darf nicht verfchwier 
gen werden, daß dad Inftrument die Anwendung einer Signatur 
nicht geftattet, weil der Kern gegen n’ bald höher bald tiefer 
liegt, und daher das Signatur: Stäbchen fich nicht anbringen 
läßt. Allein diefer Nachtheil ift höchſt unbedeutend, da es ein, 
in der Folge anzugebended, fehr leicht ausführbares Mittel gibt, 
auf mechanifchem Wege,' fhon ganz fertige Rettern jeder Art, 
und zwar ohne bedeutenden Aufwand von Mühe und Zeit, noch 
nachträglich mit der Signatur zu verfehen. — Ä 
Typen, welche zu lang find, zu verfürzgen, oder ihnen eine 
geringere Schrift: oder Papierhöhe, und zwar mit der größten 
Genauigkeit durdy Abhobeln zu geben, unterliegt, wie am gehö: 
rigen Orte berichtet werden fol, nicht dem geringften Anftande. 
Doc tritt auch der entgegengefeste Ball ein, nämlich Lettern 
“aus fremden Werfftätten, oder zu bejtimmten Zweden, welche 
zu geringe Höhe oder Länge’ baben, Hier foll num das jeßt an 
die Reihe fommende VerlaͤngerungsInſtrument durch 
40* 
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Aufgießen von Metall auf die fertigen Fettern, Abhilfe gewäh- 
ren. Abbildungen davon, deren eine größere Anzahl nöthig was 
ren, liefert Taf.389 , und zwar, mit Hinweglaffung der Holjr 
faffung, Big. 10 den Grundriß beider Jnſtrument- Hälften, 
Fig. 11 den Aufriß von der Außenfläche des Vordertheiled ge: 
fehen, Sig. 15 dieuntere, alfo der Fig. 10 entgegengefegte Fläche. 
Fig. 18 und 14 find Endanfichten der zwei Hälften, Sig. 12 
die innere Fläche des KHintertheiles, ferner Fig. 16, 17, 18 dass» 
felbe one den Einguß von oben mit verfhiedener Lage des Ker— 
ned, endlich Fig. 19, 20, 21, noch einige Details. 

Auf den viertheiligen Einguß diefed Inftrumentes, ee’ und 
uu‘ $ig. 10 und 11 ift bereits verwiefen worden, die Theile ee’ 
und u u‘ befinden fich hier im bereits verfhobenen Zuftande, wie 
befonders Fig. 10, nebit allen ſechs Befeſtigungsſchrauben, wahr« 
nehmen läßt. Da diefes Juftrument ed nur mit ſchon fertigen 
- Leitern zu thun bat, fo bedarf man bei deſſen Gebraud) feiner 
Matrizen, folglich auch nicht der gewöhnlichen großen Feder zum 
Beftpalten derfelben. Hierdurch fönnen auch die beiden Baden, 

b, ®ig. 10, 11, 12, 13 und 14 (der zu Fig. 16, 17, 18 ges 
hörige it dort weggelajfen, und an deſſen Stelle die Mutter 
für feine Schraube angegeben) einander ganz gleich gemacht 
werden. Doch bedürfen fie um fo mehr der bogenförmigen Ge: 
flalt, als die Bodenftüde des Inftrumented furz find, und daher 
Cbei fehr ſchmalen Lettern) ihre Wendung nad) auswärts unents 
behrlih und unumgänglich nothwendig wird. leid, der, Feder 
fehlt auch das Signatur:Stäbchen. Es ließe fih, fo wenig ald 
am vorigen Inftrument, bier anbringen, ift aber auch ganz und 
gar entbehrlich, da fertige Lettern ohnedieß fchon ihre eigene 

Signatur befigen. 
| Beide Hälften ded Inftrumentes find ſich völlig gleich, nur 
daß an der unteren, ftatt des bier überflüffigen Sattels ein eigen- 
thiümlich eingerichteter Fuß, deſſen Erflärung weiter unten folgt, 
fih findet, auf dem die zum Aufgießen beftimmte Letter ruft. 
Ueber die Wände, d, Big. 11, 12, 18, 15, und f ig. 11, 14, 
15 fommt nur zu erinnern, daß f einen jtarfen Ausfchnitt (man 
fepe namentlich) Fig. 14 und 15) hat, um ungeachtet des Fußes, der 
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andern, d, fo nahe gebracht zu werden, ald ed dünne Lettern 
verlangen, 

Die Bodenſtücke mit ihren Zulagen und Kernen, leptere 
gleihfals durch Einlegen von Lettern wie 1, 2, Big. 10, Fig. 12 
punftirt, Big. 13 und 16 zu erhöhen, haben mit jenen des vorbefchrie: 
benen Inftrumentes ähnliche Beſchaffenheit. Am Bodenflüd n, 
welches in den Abbildungen öfter vorkommt, ſammt deffen Zur 
gebör, läßt ſich diefelbe am ſicherſten erfennen. Die von rüds 
wärtd eintretenden Schrauben 7, 8, halten die Auflage n’ mit 
ihm jufammen, ebenfalls bleibend, wie im vorhergehenden Mu: 
fter. Der Kern ift jedoch mit ihre nicht von gleicher, fondern 
etwas größerer Die, zunaͤchſt am ihn gefchicdt zur Aufnahme 
der Befefligungsfchraube 3 mit eingefenftem Kopf zu machen. In. 
Big. 16 ift 2 die obere von den beiden eingelegten Lettern, in 
ig. 17 eine vom viel Närfern Kegel, 9, an derfelben Stelle be: 
findlich, in Figur 18 aber gar feine, fo daß der Kern, i, unmit- 
telbar auf der Oberfläche von n liegt. Hier zeigt fich, daß er 
dennoch, feiner Dicke wegen, über n’ vorfteht, daß fich folglich 
auch ohne die Lettern ein Gießraum bildet, der für die Fleinfte 
noch im Inſtrument aufzugießende Kegelftärfe, etwa Nompas 
reille, paßt. Für noch fhwächere Kegel ift das Aufgießen nicht 
mehr ausführbar; und man bedient fich daher mit Recht hier gar 
feiner eingelegten Typen mehr, fondern läßt den Kern zur bes 
quemen Anbringung feiner verſenkten Schraube, dicker als die 
Auflagen‘. Ron den drei Abbildungen Big. 18, 17 und 16 
zeigt daher die erite die Zurichtung für den Fleinften, die letzte 
‚aber für den nahe größten Kegel; denn etwas weniges höher, 
fönnte auch hier der Kern, deffen untere Kante jedoch immer et: 
was unter der Kläche von n’ bleiben muß, noch geftellt werden. 
Das Inftrument wäre demuach für alle Kegel-Abftufungen von 
Nompareille bis DoppelsMittel anwendbar. Die Kernfchraube, 
8, bedarf einer ungewöhnlichen und folhen Länge, daß fie beim 
größten Kegel noch hinreichend viele Muttergewinde im Boden: 
ftüd behält. Bei den Fleineren fleht fie mehr oder weniger, wie 
die Vergleihung der Figuren 13, 16, 17, 18 unter fich ergibt, 
rüdfwärts hinaus, und muß in der Holjfajfung eine Deffnung 
finden , in welche fie eintreten fann. — Zum vollen Verftändniß 
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der Beſchaffenheit dieſer Theile wird wiederholt auf Figur 11 und 
12 verwiefen. Ju Figur 11 fieht man auf A, dem Bodenſtück 
des Vordertheiles, die zwei verfenften Schraubenföpfe, welde 
die Auflage halten, ı ijt dad Ende der Kernfchraube, 11 und 12 
find die Muttern für die zwei Schrauben der Holzfaſſung. In 
Fig. 12, find die Schraubenenden für n’ bei 7 und 8, und die 
eine Mutter zur Anbringung des Holzes punftirt bei 10 ſichtbar; 
die zweite wurde als unter i im Bodenſtück befindlid, um Un: 
deutlichfeit zu vermeiden, nicht angegeben. 

Der mehrerwähnte Zuß zum Aufftelen der Letter v Figur 
il, 12, mit ihrer nach unten gefehrten Bildfläche, ift ein winfel: 
förmiged, ganz aus Stahl gearbeitetes Stück, s, anf weldes 
zwei Schrauben, 4 und 6 Figur 18 wirken, und weldyes für ſich 
dargeftellt in Figur 19, von unten, von der Seite wie in Figur 
18, und Fig. 21 vonvorne, wie in Fig. 12 erfcheiut. Der ſenkrechte 
Theil hat eine lange Schlige, durch welche die Schranbe 6 Figur 
18, mit einem unter dem Kopfe liegenden Plättdyen verfehen, 
in ihre Mutter am Bodenſtücken gelangt, und fcharf angezogen, 
den richtig geftellten Fuß feit und unverrüdt hält. Im wagred; 
ten Theile ift die Schraube 4 Figur 11, 12, 18, und einzeln 
Figur 21 fo gelagert, daß fie fih, ohne Längen-Verfchiebung, 
nur bloß rund drehen läßt. Zur Qagerung hat fie ober dem Ko: 
pfe einen vorfpringenden Rand, ober ihm einem glatten Schaft 
oder Hals, worauf wieder ein fcheibenförmiger Vorfprung, w 
Bigur 21 folgt, Für ihnift an s und zwar in deffen wagrechtem 
Arm eine pafjende Verfenfung da, über welcher der obere Theil 
der Schraube, durch eine glatte runde Deffnung gehend, frei 
binausfteht. Berner findet fih an der untern Seite diefed Ar: 
mes der ſchrägwandige Ausfchnitt 13 Figur 19, deilen Geftalt 
genau dem Fleinen Schieber, Figur 20, entſpricht. Die Schraube 
4 af ihren Ort im Arme gebracht und den Schieber in die ihm 
angehörige Deffnung 13 feft eingetrieben, hält der legtere, weil 
er zwifchen dem Anfag- w und dem Kopf der Schraube Fig. 21, 
alfo auf ihrem Hals ſteckt, fie an ihrer Stelle, ohne ihre Umdre: 
bung zu verhindern, Das obere Ende diefer Schraube trifft auf 
die untere Flaäche des Bodenſtückes am Inſtrument, und hat da: 
lelbft ihre Mutter. Durch Nachlajfen der Schraube 6 Figur 18, 
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und durch Umdrehung der untern 4, eben beſchriebenen, nad 
der einen oder der andern Richtung, wird fi, der Schlife wes 
gen, s heben oder fenfen, und die legtere Schraube eine höhere 
oder tiefere Stellung des Fußes im Vergleich mit der obern Kante 
des Kernes und der oberen von s bewirken. Sie kann durch Anſpan⸗ 
nen der Schraube 6 unverändert erhalten werden. Die mit 4 ber 
zeichnete ift alſo demnach die Führungsfchraube des Fußes, defr 
fen jedesmalige Stellung, jtatt der Matrize, den Boden des 
Gießraumes bilder, und daher von diefen bis zum Einguß die 
Länge oder Höhe deifelben genau bedingt. 

Die Benügung diefed Inſtrumentes geſchieht in folgender 
Art. Mau bricht die in demifelben zu verlängernden Lettern ober 
der Signatur, fo wie v Fig. 12 ab, bringt fie in das, nach Ke— 
gel und Fuß genau geitellte Inſtrument, und gieft auf die ges 
wöhnliche Art den noch über der Letter befindlichen leeren Raum 
ſammt dem Einguß mit Metall voll. Das Inftrument felbit 
fowohl, ald auch das nachzugießende Schriftmetall — damit 
dejlen Quantität etwad mehr betrage, werden oben die Lettern 
abgebrochen — müjlen recht heiß feyn, fonjt erfolgt Feine dauernde 
Vereinigung, und der Anguß gebt don der Letter wieder los. 
Aber felbit dann fönnen Umftände eintreten, welche denfelben 
nachtheiligen Erfolg herbeiführen, 5. B. wenn beim Gießen zwi— 
fchen beiden Metalltheilen Euftbläschen entftehen, wenn die Bruch⸗ 
fläche mit der Hand berührt oder längere Zeit der Luft ausgefegt 
wurde, u. ſ. w. Beſſer und räthlicher ift es daher, jede Letter 
oben Durch die Beile zugurichten (was bei jtarfem Kegel, wo das 
Brechen unanwendbar ift, ohnedemgefchehen muß), und auf beis - 
den Seiten einen ſchrägen Abfag nach Ausweis der Fig. 40* ein: 
zufeilen, in welchen dad neue Metall hineinfließt und dann, wenn 
ed nicht etwa zu wenig heiß war, ficher anhaftet, und feſthält. 

Groͤßeren Werth, als den eines nicht unintereſſanten Ver: 
fuches kann man diefem Inftrument wohl kaum beilegen, wie 
fchon die zulegt befprochene Unficherheit des Erfolges und um» 
ſtaͤndliche Behandlang jeder einzelnen Letter vermuthen, anders 
feitö aber ſich nicht verfeunen läßt, daß ein folches Verlängern 
von Lettern für mehrere Belegenheiten höchſt ſchätzbac wäre, be: 
fonders dann, wenn e6 ji um eine geringere Quantität derfelben 
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handelt, für welche die Zurichtung und das Einpajfen neuer 


‚Kerne in ein gewöhnliched Inftrument wenig Ichnend if. Doc 


fann man auch auf zwei andere Arten zurecht fommen. Man 
erhält nämlich, entweder durdy den Guß ganz neuer Lettern, 
oder das Abbrechen und Zurichten ded obern Endes und das 
Einfegen und Aufgießen der fo vorgerichteten, eine größere und 
die verlangte Höhe dadurch, daß man den Fuß der beiden Ein: 
gußhälften mit einer richtig adjuflirten Unterlage verfieht; ein 
Verfahren, welches aus der &. 558 u. f. gegebenen Befchreibung 
diefer Vorrichtung am franzöflfchen Gießinftrument zur Genüge 
erhellt. Oder es wird an einer Matrize ohne Bild, wozu aud 
eine alte unbrauchbare, ein gehörig geftalteted Kupfer oder Mef 
fingftüd dient, aufder ebenen Släche ein Abſatz gefeilt, deſſen Tiefe 
mit der Höhe des Kernes im Snftrument, die neue verlangte 
größere Schrifthöhe gibt. Diefe Methode ift aber natürlich nicht 
zum Guffe neuer Lettern, fondern nur zur Vollendung oben ab: 
genommener anwendbar. — Ein fpezieller Ball, wo ed paifend 
ſeyn möchte, eine mäßige Anzahl höherer Typen durch Aufgießen 
ſich zu verfchaffen, fommt beim Roth: oder Kalenderdrudf vor, 
wo man, ftatt des im II. Bde. &. 385 befchriebenen Unterle—⸗ 
gend der roth zu druckenden Stellen, diefe fogleicdy mit den aufge: 
goffenen Typen feßen könnte. — 

Wichtiger ald die beiden vorhergehenden, und eigentlich 
für jede nur etwas ausgedehnte Schriftgießer-Werkſtaͤtte unent: 
behrlich, find die Inftrumente für fchiefe Kegel. Sie 
gehören zum Buffe der Schreibfchriften,, vorzüglid der lateini— 
ſchen, oder wie fie jegt allgemein genannt wird, der Anglaife. 
Um die Einrichtung des auf Taf. 389 mit der nöthigen Anzahl 
Abbildungen vorfommenden Snftrumentes hierzu ohne Schwie: 
rigfeit zu verftehen, ift ed unumgänglich nothwendig, Alles 
über diefe Schriften im II. Bde. ©. 273 u. f. Vorgefommene, 
die Proben derfelben S. 297, und die Abbildungen Taf. 47, 
Fig. 11, 12, 13, fich vollkommen gegenwärtig zu halten. Do 
auch jegtwurde, in Figur 22, die Abbildung einer Type mit ſchie— 


fem Kegel in der obern der Flächen: und der unteren Anficht 


mit beigegeben. 
Das Iuftrument, nah dem Prinzipe der gewöhnlichen Fon: 
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ſtruirt und diefelben Hauptbeſtandtheile enthaltend, an denen ſich 
bei dem Eremplar, nad dem die Zeichnung gefertigt iſt, gegen 
die übliche Befchaffenpeit nur wenige im Verlauf der Darftellung 
zu berührende, nicht wefentliche Abweichungen ergeben: unter 
ſcheidet fich vorzüglich durch die Geftalt des Gußraumes, folglid, 
der Kerne, mit Inbegriff des Einguſſes. E86 erfcheint voll⸗ 
Rändig, ſammt dem lepteren A, A‘ Fig. 38 im Grundriffe, Fig. 
39 eben fo, jedoch nach Abnahme des Einguffes und feiner Befes 
ftigungsfchrauben ; Fig. 40 ift die innere a ded Hinterthei« 
led fammt der ihm zugehörigen Eingußhälfte A, Fig. 41 die 
Endanficht der vorigen Figur. 

Die Baden, b, c haben rücdwärts Seitenfortfäe, von 
der Breite der Bodenftüde a und r, weldye ihnen auf diefen eine 
beflere Auflage fihern. Die Löcher für ihre Schrauben find geräus 
mig, um fie etwas rücken zufönnen, beides fieht man in Figur 48 
und 44, der abgefonderten Darftellung der Baden von oben und 
nach der Die. Die Beder C geht durch den Anfaß des Baden 
b und der durch nichts ausgezeichneten Wand d; da fie aus din: 
nerem Meffingdraht ald gewöhnlich befteht, fo hat man ihr 
einen doppelten Ring gegeben, der, audeinandergezogen,, etwa 
wie Sig. 47, ſich darftellen wiirde. Berner hat die Feder über 
dem Baden b feine Mutter, und flatt der Gewinde einen ftars 
fen Umbug, der fich an die Badenfhraube 3 legt; während der 
doppelte Ring, zwifchen der Wandfchraube 8 Fig. 40 und der Holz- 
faſſung befindlich, mit dem obern Bug gemeinfchaftlicdy dad Ver- 
drehen der Feder hindert. Diefe Abänderung hat vor der ges 
wöhnlichen Anbringungsart der Feder nur allein den Vorzug der 
Einfachheit. Auch der Sattel, s Big. 40 41, ſammt feiner 
Schraube s’ Fig. 41, hat nur das Eigenthümliche, daß fein obes 
red Ende an den Fortfag x des VBodenflüded, a Fig. 41, fcharf 
anpaßt, was in fo ferne überall Nachahmung verdient, weil die 
fefte und unverrücdte Lage des Satteld durch diefe Fleine Vorficht 
begünftigt und fogar vollkommen gefichert wird. Die Bodenſtückea 
“ undrfind ganzund gar nicht verfchieden, und die Kerne an ihnen auf 
die bereit ©. 545 befchriebene, für alle ftärferen Kerne empfehlend⸗ 
werthe Art, mitteljt der Schrauben 4 und 5 und ihrer ganz in 
geräumige Deffnungen verfentte Köpfe, befeftigt. Weber das 
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Signaturſtaͤbchen, von dem man einen Theil in dem Gußraum 
auf Fig. 39 bemerkt (deßgleichen in den ſpaͤter zu benußenden 
Siguren 28 und 24), ift, als ſchon aus dem Früheren befannt, 
weiter gar nichts zu erinnern. 

Weſentliche Unterfchiede ergeben ſich, wie gefagt, nur am 
Einguß und an den Kernen. r 

Das Charakteriftifche am Einguß, eigentlich au jeder der 
beiden unter fich gleichen Hälften, deren eine einzeln Figur 
42 nach vier Anſichten, nämlich im Grundriß (wie Fig. 38), von 
innen (Mie in ig. 40), und mit beiden ſchmalen Seiten (jene 
rechtö gleich A Fig. 41) darftellt, befieht darin, daß die zwei 
inneren Wände unter einem ftumpfen Winfel an einander ſtoßen, 
wodurch wegen der parallelen Seiten, an der ganzen Mündung, 
Big. 38 einander gegenüber zwei ſcharfe oder ſpitzige Winkel ent⸗ 
ftehen. Diefe Form muß die Gußöffnung haben, damit fie dem 
Raume für die Lettern entfpricht. Die Befeſtigung des Fußes 
von A und A’ auf den Vorfprüngen der Bodenftüde, wie x Fig. 
39, 41, mitteljt Schrauben, ijt die bereit befannte der beutfchen 
Sießinftrumente, | 

Kerne bedarf man für eine fchiefe Schrift ſammt Zugebör, 
vier Stüde von gleicher Dice (welche die Kegelitärte beftimmt) 
aber ungleicher Befchaffenheit der innern, beim Guſſe gegen einander 
lebenden Slächen. Diefe find bei zwei diefer Kerne auf die übri« 
gen rechtwinklicht, alfo den gewöhnlichen für gerade Schrift völlig 
gleich; bei den zwei andern aber fhief, und unter fich parallel. 
Man fiebt diefes Paar, fchon in das Inftrument eingepaßt, in Big. 
38 und 39, e, n genannt; den erſtern mit der langen Fläche 
auch in Figur 40, und mit der fchrägen Figur 41. Figur 25 
aber erfcheitten beide abgefondere im Grundriffe, ſo wie fie aber: 
mals im Inftrument fi, mit den fchrägen Flaͤchen einander, 
zum Guß fhmälerer Lettern näher ftehen Fönnten, als in Fig. 38, 
89. Diefe verfchiedene, und jede andre für Lettern ven andeer 
Breite, erforderlihe Entfernung, beſtimmt wie beim geraden 
Kegel, die zwifchen den Wänden Ted Inſtrumentes Tiegende 
Matrize. Die beiden Kerne nun, mit ihren Abfäßen auf den 
ſchiefen Blächen find es, zwifchen denen die fämmtlichen Lettern 
gegoſſen werden, wie die Vergleihung ibrer Form mit jener der 
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kettern Big. 22, oder der, in Big. 11 — 18 Taf. 47 enthaltenen, 
und dem, was Bd. II. S. 274 zur Erläuterung vorgefommen, 
lehrt. Dort wurde auch fehon die Nothwendigfeit der Abfäge zu 
beiden Seiten der Typen, wodurch diefe Metallförper verhindert 
werden über einander hinauszutreten und fich zu verſchieben, fo 
wie der Anfangs: und Endfeile Taf. 47 Fig. 11, A und FE zur 
Begrenzung der fihiefwinkligen Zeilen und ihre Verwandlung 
in rechtwinflige, befprochen und nachgewiefen, Diefe Keile un: 
terfcheiden ſich von einander nicht durch den gleichen äußeren 
Umriß, fondern nur durch die Stelle an der ſich auf ihrer fchrär 
gen Fläche der Abfag befinden muß, je nachdem fie am Anfange 
oder am Ende der Zeile ihren Dienft verrichten follen. Um fie 
zu gießen, fommen die rechtwinfligen Kerne zur Anwendung, und 
jwar jeder in Verbindung oder gegenüber einem der beiden ſchie— 
fen. Diefe Zufammenjlellung erläutern zunächft die Figuren 26, 
27; jede der Grundriß und die Flächen-Anficht eines zufammen« 
yaflenden Paares; die ſchiefen mit e uno n, die winfelrechten 
mit m und p bezeichnet ; Big. 26 für End: oder Schlußteile, Fig. 
27 für die am Anfange der Zeilen verwendbaren beſtimmt Fig. 
23 und 24 wiederholen eigentlih nur die ihnen entfprechenden 
Lagen der Kerne in Figur 26, 27; ſtellen aber diefelben fammt 
den dazu gehörigen Bodenftäden a, r, jedoch mit Befeitigung 
ded Einguffed, vor. Die kurze Linie über r bezeichnet den noch 
in den Gießraum fallenden Theildes Signaturftäbchens; die Sig: 
natur aber ift bier nothwendig, um der Verwechſelung der bei: 
den Arten der Keile während des Gebrauches, namentlich durch 
den Schriftfeger, zu begegnen. In Fig. 28 und 24 berühren 
die Spigen der Kerne e und n die ihnen zugefehrten Flächen 
von m und p, die Keile erhalten daher den dreiedigen Umriß. 
Man kann fie aber fehr leicht breiter, vierkantig mit drei rechten 
und der vorigen fchiefen Seite befommen, wenn die Theile des 
Inftrumentes, mithin auch die Kerne, weiter von einander ge» 
rückt werden. Dieß bewirkt das Einlegen einer breitern Matrize 
zwifchen die Wände des Inftrumentes, welche aber ihren Nah: 
men deßhalb nicht mit Recht verdient, weil fie, obwohl den Bo: 
den des Gießraumes vorftellend,, Fein Letternbild enthält, fon: 
dern nur ein gehörig abgerichtetes Stück Kupfer oder anderes - 
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hartes Metall iſt. Mit eben ſolchem Boden werden, jedoch zwi⸗ 
fhen den ſchiefen Keilen, e, n, Fig. 25, mehr oder weniger 
von einander abſtehend, die Audfchließungen zu diefer Schrift, 
wovon in Fig. 11 Taf. 47 drei Stüd,r,c,e, mit abgebildet 
find, gegoffen. Keile fowohl ald Ausfchließungen fallen auf 
diefe Art zu hoch, und nur um die Tiefe des Matrizenbildes 
niedriger aus als die Lettern: man verfürzt fie jedoch leicht urd 
um fo viel ald man nöthig erachtet, nach dem Guſſe durdy das 
Abhobeln , ein Verfahren, welches einftweilen nicht mehr hieher 
gehört. Gleiches gilt fireng genommen, von den Keilen felbit, 
weil fie, ohne Bildfläche, offenbar auch zu den Ausfchließungen 
gehören. Man hat ihre Verfertigungsart jedoch fogleich hier 
mit aufgenommen, weil die Erflärung derfelben, nach vorherge: 
gangener Befchreibung des Gießinftrumented am natürlichften 
und leichteften ſich faft von felbft anreiht. 

Es gibt noch ein andres Verfahren Kurfiv: Schreibfchrift zu gie: 
Ben, welche doch jener auffchiefem Kegel völlig gleichkommt, nämlich 
mittelft eines fo zu nennenden Zadens oder Zapfen-In— 
firumented. Obwohl an ihm nur die Kerne fehr ftarf von den 
gewöhnlichen, und auch von denen zum fchiefen Kegel abweichen, 
Alles übrige aber den andern Inſtrumenten gleicht: fo bat es 
dennoch einige Schwierigkeit ed deutlih, felbft mit Huülfe von 
Zeichnungen, zu erklären, und ed müffen daher erjt einige wor: 
läufige Bemerfungen das Verſtehen erleichtern. 

Ale Buchſtaben einer Schrift, aljo auch der Schreibfchrif: 
ten, mit denen wir jept zu thun Haben, laffen fi nad ihrer 
Höhe oder Länge in vier verfchiedene Klaſſen theilen; ja man 
‚ pflegt befanntlich fhon beim erften Unterricht im Schreiben vier 
parallele Linie zu ziehen, deren mittlere einige Buchflaben begren⸗ 
zen, während andere oben, andere unten und noch andere oben 
und unten zugleich, über jene binausragend, die Außerften Li— 
nien berühren. Noch fchärfer müffen diefe Unterfchiede vom Stem⸗ 
pelfchneider und Schriftgießer beobachtet werden, weil hier die 
größte Genauigkeit erforderlich iſt. Es jtellen ſich daher die vier 
Klaffen in der Art feit, daß es ſolche Buchſtaben gibt, welche die 
. mittlere Linie halten, andere, welche oben und unten binausftei- 
gen, dann nur hinunter und endlich nur binauffteigende, die beis 


w 
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deu letztern aud) unterbängende und überfiehende genannt. Die 
in alpbabetifher Ordnung unmittelbar auf einander folgenden 


Buchftaben, &, / g, A machen alle vier Bälle anſchaulich und 
7 


follen zunächit ald Beifpiele dienen. Der Wichtigfeit dieſes Un: 
terfchiedes wegen mußte bereit an zwei früheren &tellen defs 
felben gedacht werden, auf welche man zurüc erinnert, nämlich 
im dritten Bande, S. 256, 257, und im gegenwärtigen, Seite 
381, 382. 

Figur 84, Tafel 390 ftellt die vier erfigenannten Buchſta⸗ 
ben einer Anglaife, ſammt den Parallel:Linien und noch andern, 
von denen fogleic Gebrauch gemacht werden foll, vor. Man 


fieht, daß nur das ⸗ auf einem durch die ſenkrechten punftirten 


Linien an den Geitenwänden begrenzten richtwinfligen Metall« 
ftäbchen, welches die Letter repräfentirt, Pla& finden fann. Die 


drei andern Buchitaben ragen, das £ oben und unten, dad gm 


ten, das A oben über die ſenkrechten Linien, oder über den Kegel hin: 


aus. Den Slächenraum, den die Bildfläche jeder diefer vier Buch« 
ftaben braucht, wäre deswegen der in Figur 35 dargeftellte ; oder 
eigentlich, da die Buchftaben, damit fie fich recht abdruden, auf 
der Eetter nothwendigerweife verfehrt ftehen müſſen, der in Fig. 
86. Der Ball des Hinaustretend einzelner Theile eines Buch⸗ 
ftaben über die Fläche des Metallftäbchens oder des Kegels ift 
übrigens in der Praris nichts weniger als felten, fondern fommt 
fogar bei den gewöhnlichen Srafturfchriften, z. ®. am f und dem 
langen f häufig vor. Die Köpfe der eben genannten Lettern fie 
ben, wenigftens zum Theile, über den Kegel frei hinaus, dar 
mit im wirklichen Gage die nächftanliegenden fo nahe gebracht 
‚ werden fönnen, als ed die Negelmäßigfeit des Abdrudes erfor- 
dert. Solche Lettern heißen überhängende oder unterfchnittene; 
man findet mehr ber biefelben im 8. Bande, ©. 257, 258. 
Die Idee liegt fehr nahe, die über den rechtwinfligen 
Letternförper hinaustretenden Theile der Schreibfehrift ebenfalls 
überhängend zu machen, und fomit auch fie auf geraden, nicht 
auf fchiefen Kegel zu bringen. Allein es ftoßen bei der Aus« 
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führung Schwierigfeiten auf, welche jedoch zu befeitigen find. 
Steben nämlich diefe Theile wirflidd über den Metallförper 
binaus, fo wäre es nicht möglich, diefe überbängenden Lettern 
unter fih und überhaupt mit allen anderen in die für den 
Abdruck nöthige unmittelbare Berührung zu bringen. So fann 


i- B. Figur 34 und 35 das PA feines untern Zadend wegen, 


nicht hart an e, eben fo wenig Ä vor⸗ e oder 9, I wieder nicht 


nah e, PL u.f. w. fleben. Diefem Hinderniſſe ijt leicht auf die 


ähnliche Weife abzubelfen, wie bei allen überhängenden oder 
unterfchnittenen Lettern der gewöhnlichen Schriften, 
Man bemerkt, abermals in Figur 38, daß üder und um: 


ter dem e, über dem J und unter Z auf dem Letternitäb:- 


hen ein Raum bleibt, dejfen das Letternbild felbft nicht mehr 
bedarf. Won diefem, bid an die obere oder untere Greuzlinie, 
oder (bei e und allen andern niedrigen Buchſtaben, 5. ®. c, 
m, n, o u.f.w.) an beide zugleich, läßt fih nun eine Abda: 
chung oder Abfchrägung — durch Behobeln der Kanten — an: 
bringen, welche fo viel Pla gewährt, daß der vortretende Theil 
der zumächft fiehenden Letter über diefer Abfchrägung und von 
ihr unbehindert Plag finden fann. 

Jetzt wird es möglich, die Lettern, z. B. jene der Fig. 
34, dicht am einander zu bringen, und zwar in jeder beliebigen 
Drdnung. Jedoch verlangt die leptere Behauptung eine Fleine 
Berichtigung, oder befler zu fagen, nähere Beftimmung. Of: 
fenbar muß jede diefer Lettern, oder ihr Meralljtäbchen vom 
Fuße anzufangen, die ganze Höhe oder Kegelitärfe haben, wie 
fie der Umriß des ⸗ in Figur 84 —37 audweifet. Ueber diefen 


Kegel ſtehen demnach die Zaden an f£ $ und Z hinaus. 3b: 


nen gegenüber, an der entgegengefeßten Kegelfeite, würden aber 
die rechtwinfligen Eden des Kegeld ftehen bleiben, und Zu: 


fammenjtellungen wie WA fh 19 unmöglich machen, weil die 
Baden ded zweiten Buchilaben fi an den Ecken des erjten ſto— 
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ßen, und völlige Annäherung verhindern müßten. Dieſe Eden 
dürfen daher auch nicht da bleiben, fondern es gehören an ihre 
Stelle dreifeitige Abfchrägungen, welche die vollfommene Näs 
berung jener Zaden erlauben. Die rechtwinflige Ede des 
Staͤbchens muß alfo, und zwar mit der langen Seite des vor« 
fpringenden Zadens parallel, wegfallen, wie bei 1, 2, 3, 4, 
Figur 84 die punftirten Linien anzeigen, und daher erhält die 
volle Kegelfläche einen dreiedigen Abfchnitt, die eine Seite des 
Dreiedes oben, die beiden anderen weiter unten an der Ede 
ded Stäbchens in die Spike zufammenlaufend. Diefe Abfchnitte 
werden nicht an die fertigen Lettern angehobelt, fondern fals 
Ien fon vom Guſſe ber mit aus. Wir haben daher von der 
obern Fläche des Metaliftäbchens nad) unten auslaufend zweier: 
lei Abdahungen, welche in Figur 87 (dem Grundriffe der 
vier Lettern mit Vefeitigung des eigentlichen, ſchon in Figur 
34 gegebenen Bildes) dunfler gehalten find. Nämlich: 1) folche 


von rechtwinflich vierediger Begrenzung, deren zwei an e, eine 


oben an ⸗ eine unten an 4, an ⸗ aber gar keine vorkommt. 


Derartige Abdachungen erhalten fogar die Lettern aller ges 
wöhnlihen Schriften, fobald das Bild nicht die Oberfläche in 
der ganzen Höhe einnimmt. Es iſt ihrer fchon im III. Bande, 
bei der allgemeinen Befchreibung der Iypen, S. 256, 257, 
263, ausführlich gedacht, und fie in den Figuren I—10 Ta: 
fel 47 mit r und r’ bezeichnet. Sie erlauben nicht nur die 
größte Annäherung an die überhängenden Leitern, fondern dies 
nen auch zur Schonung aller überhaupt, weil die fumpfen 
Winfel an denfelben, wenn die Lettern im Schriftfaften oder 
fonft übereinander liegen, die Bildflächen nicht fo bald und fo 
fehr befhädigen , ald die rechtwinfligen Kanten thun würden, 
Die 2. Art von Abfchrägungen find die dreiedigen, mit gegof: 
fenen, in Figur 37 ebenfalls durch dunfle Schraffirung angedeu- 
tet; fie geben Kaum für die Zaden der nächiiftehenden Lettern, 
und find bereits genügend erörtert. Was endlich die über den 


Kegel hinausragenden, nur an £ F und 4 nothwendigen Zak⸗ 
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fen betrifft, fo können fie nicht mit denen gewöhnlicher unters 
fhnittenen Lettern von einer Beflchaffenheit feyn, d. 5. man 
fann den Vorſprung über den Kegel nicht ganz dünn machen, 
weil er bier, zu weit vortretend, viel zu ſchwach und zerbredh: 
lich ausfallen würde. Ihre Form iſt aber auch bereitö gegeben, 
durch die dreisadigen Abdachungen, denen ihre eigene ent: 
ſpricht. Ein folder Zaden Iäßt ſich daher ald ein dreiedig: 
zyramidaler Körper betrachten, deffen Bafid gleichfam eine Kortfes 
tzung der Zläche des Kegeld mit dem Metalljtäbchen zuſammen⸗ 
hängt, während die drei Seitenflächen in die freiftehende Spitze 
zufammenlaufen. &o geftaltet, finden alle Zaden hinreihend Plag 
über den gehobelten vieredigen oder den mitgegoflenen dreiedis 
gen Abfchrägungen, und alle Lettern können genau und mit 
unmittelbarer Berührung ihrer Seitenwände an einander gereiht 
werden. j 

Zu noch größerer Deutlichfeit dürfte Fig. 38 verhelfen, 
worin die eine Kegelfläche (welche zeigt die Lage der Signa⸗ 
tur) wirflicher und zwar der vier bisher als Beifpiel angenom: 


menenLettern, ſich darſtellt. An e bemerft man die zwei gehobel- 


ten vieredigen Abdachungen ; an f entfpricht das dunkle Dreied 
der Abfchrägung 1 auf Fig. 34, das weiß gelaffene ift der 
obere Baden; ‚g yeigt eine gebobelte Abdahung, und den un: 


teren Baden; A endlich die dreieckige Släche bei 4 Fig. 34 und 


die untere angehobelte ſchiefe Fläche. An Figur 37 laͤßt eine 
aufmerffame Wergleichung wieder alles diefes deutlich bemer: 


fen, auch find bier die Umriffe der Kegel, bei £ 7 und A 


durch die Punftirung ergänzt zu finden. 

Nah diefen Aufflärungen Hat die Darftellung ded Gieß⸗ 
inftrumented feinen Anftand mehr, an dem, wie gefagt, nur 
die Kerne eigenthümliche Bildung befigen. Figur 20 gibt vom 
Hintertheile, Figur 21 vom WBordertheile die innere Fläche, 
Figur 22 die Endanficht des Iegteren. Won den gewöhnlichen 
Beftandtheilen find nur, um ſich rüdfichtlich der Lage der Ab: 
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bildungen beſſer orientiren zu koͤnnen, die Baden c und d, 
die Bodenftüde a, b, die Wände A, B bezeichnet. Das In— 
firument hat den ſchon früher erflärten Schraubenfattel, das 
Holz des Vordertheils den großen Ausſchnitt bei M, da die Ma: 
teige, ald zu den großen gehörig, nicht mehr angebunden, bloß 
durch die Feder und zwifchen den Wänden während des Guffes | 
haͤlt. 

Zu dieſem Inſtrumente gehören vier paar Kerne, Figur 
23 bis 26, von der Fläche, wie fie zum Guſſe an die zwei Boden: 
flücfe mit verfentten Schrauben befefligt find, und eben fo von 
oben oder im Grundriffe, beides das Aneinanderliegen der Ins 
firumenthälften vorausgefegt. Die Kerne e, e“ Figur 28 find 


für die niedrigften, Linie haltenden Buchftaben, wie e beſtimmt, 


baben feine Zaden, und find alfo denen der gewöhnlichen Jnſtru— 
mente vollfommen glei ; alle übrigen weichen ab durch die zur 
Hervorbringung der Zaden und der entfprechenden dreiedigen Ab» 
ftumpfungen, nöthige Geſtalt eines oder (wie Fig. 26) zweier Ecken. 
Figur 24, oder die Kerne gg’, gehören für abwärts gehende 
Buchſtaben, beide Kerne find im SInflrument, Bigur 20 — 22, 
gegenwärtig eingeleg:; 8 Figur 20 bezeichnet die Abfchrägung 
zue Bildung des Zadend, 8’ Figur 21, 22 aber den zur Ent: 
ftehung der ihm an der Letter parallel gegenüber liegenden dreis 
edigen Abſchrägung erforderlichen Zacken am Kerne g‘ Figur 
25, die Kerne h, h’ für herauffteigende Buchſtaben, erklärt 
fih nun von felbfl; Jo wie endlich über Figur 26 oder die 
Kerne £ f’ für die ganz langen Buchftabe jest auch Fein Zweis 
fel mehr übrig bleiben dürfte. 

Schluß- fo wie Anfangs: und Endfeile, oder Ausfchliegun: 
gen von eigenthümlicher Befchaffenheit, wie eine Schrift auf 
fhiefem Kegel, obwohl man’ fie mit Hilfe der vorräthigen Kerne 
wohl erhalten könnte, bedarf diefe nicht. Doch dürfen die ges 
nannten Drudform:Bejtandtheile, die ja überhaupt immer nied— 
riger, ald der übrige Sag ſeyn müſſen, entweder nur bi zu den 
Zacken und den dreiedigen Abfchrägungen, alfo 5. B. Figur 38 
g vom Fuße bid zur punftirten Linie reichen, oder erhalten, 

Technol. Encyflop. XVI. Bd. 41 
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wenn man fie ja höher, etwa bis zur punktirten Linie auf e, ha— 
ben will, gleichfalls an beiden oberen Eden oder Endfanten, die 
ſchon befannte Abdachung. 

Aus einer Vergleichung des ſchiefen und des Zackenkegels 
ein Urtheil zu Gunſten eines derfelben zu bilden, dürfte kaum 
gelingen. Beide leiften das, was man beabfichtigt, indem ſich 
auch auf den Iegteren mit gutem Erfolge eine Tateinifche oder 
deutfche Echreibfchrift bringen läßt. 

Ein Probeabdrud, fowohl einer deutfchen, ald einer Tatei 
nifchen Kurrent- oder Schreibſchrift, an dem alle Verfalien vor: 
fommen, wurde hier (nächite Seite) beigefügt, theild um den Bes 
weis der Ausführbarfeit überhaupt zu liefern, theils old Gegenflüd 
zu den Proben von Schreibfchriften auffchiefem Kegel im dritten 
Bande ©. 297, ferner um durch Betrachtung derfelben fid 


die Art beſſer zu verfinnlichen, wie die im Worigen nicht befon: 


ders berüdfichtigten Verfalien oder Anfangsbuchftaben auf den 
Zadenfegel geftellt werden fönnen. Die Bearbeitung der Kerne für 
den fchiefen Kegel wird, wegen der Abfäge auf beiden Flächen, deflo 
mißlicher und fchwerer, je Fleiner die Schrift ift ; beim Zackenkege! 
ift Dieß aber weniger ſchwierig und er wird überhaupt beffer anwends 
bar, wenn die Schrift, wie bei der deutfchen meiftens, weniger fchief 
oder liegend feyn darf, weil in diefem Verhältniſſe die vorfprin: 
genden Zaden Fleiner und kürzer ſeyn fönnen. Doch bleibt es 
ein unangenehmer Umftand, daß fowohl die Kerne des Inftru: 
mentes, ald auch die gegoffenen Lettern, mit Vorficht und Scho— 
nung behandelt werden müffen, weil fonft die Spigen der Zaden 
fi bald abftoßen und hierdurch unbrauchbar werden. Zwar 
verlangt auch cine Schrift auf fchiefem Kegel vorfichtigere Be: 
handlung und Vermeidung des Untereinanderwerfend; doc er- 
folge Abnügung und VBefchädigung nicht fo bald, weil an ihr 
fo fpigige Winfel und feine Eden nit vorfommen, wie an jener 
mit den Zaden. 

Ein unbeftreitbarer Vorjug des Zaden:Kegeld aber beſteht 
darin, daß beim Gebrauche derartiger Lettern feine ſchiefwinkli— 
gen Ausfchliegungen erforderlich find, fondern die gewöhnlichen 
genuͤgen. 
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Anpenzell, RBamlery, Eadıo, Fellingen, 
Edinburgh, Foanhfart, Golkenburg, Hk 
elesheim, Jena, Foodlınz, Londan, Hoarica, 
Heapel, Orchow, Bere, Ol, Rom, 
Ianderohuusen, Teneriffa, Ummerapara, 
Veronn, Warendarf, Vunlen, Yarmauth 
Funken. 


Zu den vielen Erfcheinungen der neuern Zeit im Gebiete - 


der Typographie geboren auch verzierte Anfangsbuchilaben oder 
Snitialen, von denen mon bier einen Mufterabdrud beibrirgt. 
41” 
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+ 
Pe nfangs- M uhflaben oder —* 
& 2 


Sind fie von ſolcher Art, wie die vorftehenden, d. h. er: 
ſtreckt fi die Verzierung vorne über den Buchſtab hinaus, 
fo daß, wenn fein Metallförper vieredig und voll wäre, und 
man will zwifchen einem foldyen Anfangsverfal und den naͤchſtfol⸗ 
genden Pleinen Buchftaben feinen das Auge beleidigenden großen 
Abftand Haben : fo muß die Verzierung entweder überhängen, wo 
fie aber zu weit über den Kegel frei hinausftünde, oder man muß 
fidy ein eigenes Jnitial-Juſtrument zum Buffe diefer Ler- 
tern vorrichten, an dem eigentlich nur der Kern des WVorderthei: 
les eine Verfchiedenheit gegen die gemeinen Inſtrumente darbie- 
tet, welche fich am beften durch die Befchaffenheit der Initialty: 
pen, eigentlich ihres Metallförpers, erläutert. Eine ſolche Type, 
fo wie fie vom Guffe fommt, alfo fammt dem Gießzapfen, zeigt 
Taf. 892, Fig. 8 aufrecht, die Gefichtfeite nach unten gefehrt, 
Bigur 9 diefelbe, um Y, gewendet, unter beiden den Querdurch⸗ 
ſchnitt des Metalllörpers, wo der Ausfchnitt bei a das dichte An- 
fegen der Heinen Buchftaben an das Initial möglich macht. An 
dem Inſtrument, Tafel 392, Fig. 1—7, find, um die Lage der 
Zeichnungen auf den erften Blick zu erfennen, auch einige von 
den gemeinen Bejlandtheilen bezeichnet worden; fo in Figur 1, 
der inneren Släche des Hintertheiles, a der Kern, b das Boden: 
ſtuͤck, dieeine Wand; eben fo auf der Endanficht, Figur 2, fer: 
ner auf dem Vordertheil Figur 3 und deffen Endanficht Fig. 4, das 
Bodenjtüf n und die andere Wand w. Der Kern diefer In» 
frumenthälfte, aus zwei Theilen m und c beftehend, begründet 
dad Wefentliche des Inſtrumentes; er ift in Figur 6 und 7 
(Grundriß und Flaͤche) noch einzeln zu fehen. Figur 5 endlich 
gibt die untere Bläche beider zufammengepaßten Hälften, der 
dunfel gehaltene Raum jwifchen ihnen entfpricht einer gegojfe: 
nen Letter. Das Inſtrument hat, nad Figur1,2, einen Schrau: 
benfattel; die Feder iſt weggelaſſen, fo auch die Holzfaſſung und 
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bie Matrize, dafür haben i w, Bigur5 gerade Die zu ihrer Auf⸗ 
nahme nöthige Stellung. Angebunden wird fie nicht. 

Der Kern a des Hintertheiles hat, wie ſich von felbft ver- 
fteht, gleiche Dice mit jenem des Obertheiles, jedoch wohl zu 
merfen, beide Hälften, m und c, %ig.8, 5, zufammengenommen ; 
a und co find an ihre Bodenſtücke durch verfentte Schrauben be: 
feſtigt. Erſt auf o, Figur 3, 5, 7 ift die Zulage m, Figur 8, 
5 und 6, mittelft zweier Fleinerer Schrauben angebracht, deren 
Köpfe ebenfalls nicht über die obere Släche von c vorftehen dür- 
fen. In der Mitte von e Figur 7, erfcheint die Deffnung für 
die in dad Bodenſtück (m) eintretende Schraube, neben ihr be: 
finden fi dienicht durch die ganze Dicke gehenden Muttern zur Ber 
feftigung der Zulage oder zweiten Kernhälfte m. Sie hat, Fig. 
8 und 6, beiläufig in der Mitte eine Deffuung, etwas größer, 
als die für die verfenfte Schraube an o; neben ihr zwei längere 
Schlige und eine mit ihnen gleichlaufende Verfenfung, damit 
Die zwei Heineren Schrauben nicht nur in ihre Muttern auf c 
eintreten, fondern m, ungehindert von den Köpfen diefer Schrau: 
ben, auf beide Seiten der Länge nad) fid etwas veritellen läßt. 
Aus Figur 8 wird man entnehmen, daß eine folche Verfchiebung 
bereitd vor fich gegangen ift, daß es aber dennoch, wegen der 
Größe der mittleren Oeffnung in noch möglich bleibt, durch fie, 
ohne die Fleineren Seitenfchrauben ganz heraus zu nehmen, zum 
Kopfe der Befeftigungsfchraube des Kernfiüdes c mit dem 
Schraubenzieher zu gelangen, um fie zu lüften oder anzuzies 
ben, wenn o gleihfalls um etwas gerüdt werben foll. E& Taf: 
fen fich demnach beide Stüde, e und m, unabhängig von. ein: 
ander auf das Benauefte rüden und flellen; letzteres ift befon- 
ders für die Zulage m von Wichtigfeit, wenn der über den Kegel 
ded Buchftaben vortretende Theil der Verzierung mehr oder weniger 
betragen fullte. Die Befichtigung der Fig. 5, und namentlid 
der Stüde e und m, mebft der Annahme einer Verſchiebung 
von m, wodurch der einfpringende Winkel, oder beffer, der vor: 
tretende Arm ſich verlängert oder verfürzt, wird die Sache 
vollends aufflären. 

Sollte am Znitial die Verzierung nicht nur oben, fondern 
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auch unten über den Kegel hinaustreten: ſo laͤßt ſich auch dafür 
der Kern einrichten; aber freilich anders und umſtändlicher, weil 
nun die Type ſtatt des bloßen Winkel⸗Ausſchnittes eine vorne 
offene Nuth enthalten muß. Dieß gefchieht, wenn man ih, im 
Big. 5, das Stud c um fo viel dünner oder ſchmäler denkt, daß 
zwifchen ce und dem Bodenſtücke des Vordertheiles noch eine Zus 
lage wie m Plag finder, folglich der ganze Kern, ftatt doppelt, 
dreitheilig wird. Dann muß aber die Befeftigung diefer drei 
Stüde eine ander: als die vorbefchriebene feyn. Man kommt 
am jicherjten zum Ziele, wenn man zwei Schrauben, welde 
ihre Muttern in m erhalten, an der Hinterſeite des Bodenſtuͤckes 
anbringt. Sie gehen ſowohl durch das neue dritte Stüd als 
auch durch Las mittlere frei durch glatte runde, der Fänge nad 
etwad erweiterte Löcher oder kurze Schlige, damit man beide 
Stüde nah Erforderuif vor dem gänzlichen feſten Anziehen der 
Schrauben etwas zu rüden vermag. Sind aud) im Bodenſtücke 
zum Durchgange der Schraubenfchäfte länglihe Deffnungen ftatt 
bloß runder Löcher vorhanden: fo wird ed thuulich m gleichfalls, 
folglicy alle drei Beſtandtheile des Kernes, und zwar unabhän« 
gig von einander, in abgeänderte Stellungen gegen dad Boden» 
ſtück zu bringen. Es verfteht fi von felbit, daß die beiden 
Schrauben zylindrifche, nicht verfenfte Köpfe mit untergelegten 
Drudigeibchen haben müſſen. — Man kann übrigens den breifa- 
chen Kern noch anders vorrichten, und ihm nur eine einzige Bes 
felligungsfchraube, wie die große, mittlere auf m Fig. 8 geben. 
Dieſes oberfte Stück, was bier durch m repräfentirt wird, muß 
aber Daun entweder doch fo did feyn, daß der, wenn aud fehr 
niedgige Schraubenfopf, in demfelben noch verfenft liegen kann, 
alfo die Anbringung deffelben der Hauptfache nach, die nämliche 
wird, wie, Taf. 388 Fig. 30, 31 jene von r; oder aber, wenn 
Der Kopf frei auf m ſtehen foll, erhält das Bodenflüf den 
Ausſchnitt aın freien Ende wie Taf. 387 an Fig. 4, 5,6u.f.w.; 
oder endlich tritt die Schraube vou hinten ein, wie Taf. 388 an 
Gig. 28, 29. In allen Fällen hat man dafür zu forgen, daß 
die drei Kernitüde fi etwas richten und jtellen laffen , wornach 
die auf die Schraube Bezug nehmenden Löcher einzurichten find. 
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Uebrigend hält diefe einzige Schraube alle drei Theile feit genug, 
und man darf zufälliged Verfchieben nicht beforgen, weil diefer 
Kern, fo wie jeder gewöhnliche mit der obern Kante am Baden, 
mit der untern an der Fläche der Wand hart anfteht, und durd 
diefe Theile mit gehalten, ſich auf feine Art um die Schraube 
wenden und von der einmal gegebenen Stellung abweichen fann. 





Die vorftchenden Abdrüce zeigen eine ganz andere Art von 
Snitial:Verzierung, in welche fich alle Lettern, in fo ferne fie 
nicht für den inneren Raum zu groß find, einfegen laffen. Neh— 
men fie ihn nicht ganz ein, und wären jie demnach Eleiner, fo 
it der, meiſtens fehr unbedeutende übrig bleibende Plag durch 
Spatien von erforderlicher Anzahl und Stärfe leicht auszufül: 
fen. &o wurde der Buchjlabe M in den obigen Muftern beban- 
delt. Der in der Mitte befindliche Abdrud lehrt, -daß die Ver: 
jterung aus zwei Hälften befteht, welche, eben um dieß anſchau— 
lich zu machen, audeinandergerüdt worden find. Die untere bie: 
tet gar nichtö Befonderes dar, ift abgefondert für fich gegoffen, 
und fteht auf einem ganz gewöhnlichen rechtwinfligen Kegel. An- 
derd verhält eö fich mit der oberen. Ihr Kegel hat einen ein« 
fpringenden Winfel an der Stelle, wo beim Gebrauch zum Ab« 
druden Plag für den einzupajjenden Buchſtab bleiben muß. Da: 
ber erhält am Gießinſtrument der eine Kera gleichfalls drei Ab» 
theilungen, welche auf eine der vorher befchriebenen Arten mit dem 
Bodenftüf in Verbindung gebracht werden. Der Fall iſt daher 
ganz der ſchon oben erdrterte, und man muß fih durch die abge» 
änderte Stellung der Verzierungen, nämlich nad) der Länge des 
am Kegel leer bleibenden Raumes, nicht beirren laffen. Die vor: 
ftehend abgedrudten, aus zwei Typen (die Buchſtaben ungeredh: 
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net) beſtehenden Verzierungen können, beiläufig zu bemerken, 
auch noch auf andere verſchiedene Weiſe angewendet werden. So 
z. B. läßt ſich der innere leere Raum verlängern, entweder da— 
durch, daß man am die jegt oben befindliche Type eine zweite, 
gleiche, aber umgefehrt, d. b. die Schenfel aufwärts, anftößt, 
oder daß man an die erſtere, zu beiden Seiten verzierte fchmale 
Streifen anfegt, die bis an das untere Stück reihen. In den 
verlängerten inneren Raum find nun entweder hohe ſchmale Budh- 
ftaben oder andere Verzierungen anzubringen; Abanderungen, 
deren ausführlichere Angabe jedoch nicht mehr hieher gehört. 

Je mehr man gewohnt ift, ſich die Kegel, Körper oder 
Stäbchen, auf denen die Lettern ſtehen, als rechtwinfelig vorzu: 
fielen , deito mehr müjfen Abweichungen und Ausnahmen davon 
auffallen, welche allerdings, aber fänmtlich der neueren Zeit 
angebörig, nicht fo gar felten vorfommen. Am merfwürdigften 
davon find wohl die fchiefen Kegel der Schreibfchriften ; ed gibt 
aber nod andere erwähnungswerthe Fälle, befonders von ver- 
[chiedentlich einfpringenden, wenn auch rechten Winfeln, die als 
beacytenswerthe Ausnahmen, wenn ſchon weniger bekannt, und 
nicht fowohl bei eigentlicher Schrift, fondern mehr bei Verzie: 
rungen vorfommend, wenigftend beifpielweife hier eine &telle 
verdienen. 

So hat man vor Kurzem mit Glüd verfucht, falligraphifche 
Züge durch die Typographie nachjuahmen. Die Züge werden 
in einzelnen Theilen, und nach einem beflimmten Kegelfyitem, 
z. B. 1, 2, 3, 5 Cicero, auf Typen gebracht, und zum Abdrud 
nach Belieben auf pajlende Art zuſammengeſetzt. In I. H. 
Meyers Journal für die Buchdruderfunft 1847 findet man 
fehr lobenswerthe derartige Proben von Laurent und de 
Berny in Paris, auch deutfche von dem um die Typographie 
hochverdienten E. Hämel. Sehr ſchöne haben kürzlich kehmaun 
und Mohr in Berlin bekannt gemacht. Hieher gehört dieſer 
Gegenftand nur in fo ferne, als bei diefen Typen, zum Behufe 
des nahen Aneinander-Sepens Metallförper mit einwärtd gehen: 
den Winfeln vorfommen. Zur Erläuterung hiervon follen die 
folgenden Mufter-Abdriüce benützt werden. 





Diefe Zufammenftellung beiteht aus fünfzehn einzelnen Ty: 
pen, welche, in fo ferne ed ohne Weitläufigfeit anging, mit Zahlen 
bezeichnet wurden. Der fhwarze Abdruck ftellt die, zur bejfern 
Unterfcheidung etwas audeinander gerüdten Metallförper vor, 
auf deren Oberfläche die Züge fliehen. Die Nummern 1 und 2 
find es, die eigentlich allein Hieher gehören, und von denenman, 
ded beiferen DVerftändniffes wegen, eben fo wie oben, nämlich 
horizontal ftehend, aber mit weiterer Entfernung von einander, 
einen abermaligen Abdruck beibringt. 


ww» 


Die Zuge 3, 4 haben unter fich gleichen Kegel; dasſelbe 
gilt von 5, 6, 7, 8, obwohl ein Paar horizontal, das andere 
vertikal ſteht; 9 und 10, verglihen mit dem Schwarzdrud, er: 
Flären fi von felbft. Der große Zug in der zweiten Reihe von 
unten bat Reine eigene Bezeihnung, und fo auch nicht die zwei 
Paare Fleinften in der Mitte zwifchen 1 und 2. Diefe Fleinen 
wären an ihrer jegigen Stelle eben fo wenig anzubringen gewefen, 
al8 5, 6, unten an l, 2: wenn nicht der Metallförper von 1 
und 2 oben und unten die an dem ſchwarzen Druck Flar und deut: 
li erfennbaren Abfäge oder einfpringenden Winkel befäße. 

Nach einem diefer ſchwarzen Abdrücde (1 oder 2) wird man 
nun unter Vorausſetzung des bereitd oben Geſagten, bald cih: 
fehen, welde Beſchaffenheit das Gießinftrument für diefe und 
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ähnliche Metallkörper haben muß. Beide Kerne (nicht wie in 
den obigen Beifpielen nur der eine) beftehen nämlich jeder aus 
zwei Stücken, über deren Befejligung an den Bodenftüden nichts 
Neues mehr zu fagen erübrigt. 

Kegel oder Typen, welche man im Gegenfage ju den ge- 
wöhnlichen, überall mit rechten Winfeln begrenzten, »unregel« 
mäßlge« nennen fönnte, fommen gegenwärtig öfter bei den Eden 
neuerer Einfaffungen vor. Diefe Eden, was den Umriß der 
Zeihnung betrifft, meiitens von gleichfeitig:dreiediger Geftalt, 
würden, voll, oder auf rechtwinfeligen Kegeln gegoifen, auf der 
langen Seite die nahe Anbringung von anderer Schrift, von 
Linien oder andern Verzierungen nicht geflatten, ed würde viel» 
mehr Dafelbit ein bedeutend großer leerer Raum (beim Abdrud 
auf dem Papier) übrig bleiben, was zwar oft, aber nicht immer 
angeht, und einen Uebelitand veranlaffen könnte, Diefem läßt 
fih, vor dem Setzen der Kolumne, auf verfchiedene Art ab: 
helfen. &o z. B. dadurd), daß man für die an eine foldye lange 
Seite nahe anzubringenden Linien oder Verzierungen cinen Ein» 
ſchnitt oder eine Suge in der ganzen Höhe des Eckſtückes mit 
der Seile macht, welcher die Züge der Verzierung ſelbſt nicht, 
fondern nur den leergelaffenen Theil trifft und daher das unmits 
telbare Anftoßen der andern Typen geftattet. So fteht im 
11. Bande, Seite 306, die Lyra in der untern Hälfte ded Rabe 
mens, auf einem völlig rechtwinfligen laͤnglich viereckigen Kegel. 
Dasfelbe it aber auch mit den beiden untern Eckſtücken der Fall, 
deren freie obere Kanten ohne weiterd nicht erlauben die Lyra 
fo nahe an fie zu bringen, als der Abdruck zeigt. Es gelingt 
dieß aber, entweder wenn in diefer zu beiden Seiten die Eden 
weggenommen und in rechtwinfliche Einfchnitte verwandelt wer: 
den, oder falld man diefe Type ganz laffen will, die Ausfchnitte 
an den beiden Editüden angebracht werden. Doc, fiebt man 
bald, daß ſolche und ähnliche Verfahrungsweifen nur Nothbes 
helfe, mühſam mit Zeitverluft auszuführen, und nicht frei von 
der Gefahr find, die Züge, die fih abdruden follen, beim Zur 
richten mit der Zeile zu befchädigen. 

Gegenwärtig it für derlei Bälle bejfer geforgt, und zwar 
mit großem Vortheile für leichte und wenig befchränfte Verbin: 
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dung von Eden mit geraden und verzierten Linien, fo daß faft 
feine Unterbrechung bemerfbar, und ein beinahe unmittelbares 
Anfegen von Typen jeder Art an die Eden ausführbar wird, 
Maſter-Abdrücke follen abermals dazu dienen die Erläuterungen 
über diefen Begenitand zu verfinnlichen. 

Es wurden abjihtlih nur Eden mit im allgemeinen drei— 
edigen Umrijfen gewählt (denn die vollen viereckigen gehören 
nicht hieher und erfordern in Vergleich mit gewöhnlichen Typen 
feine abweichende Behandlung). Da oben ein rechter Winfel 
vorhanden ift, fo haben fie zwei Fürzere und eine vordere lange 
Seite. Es erhellt von felbjt, wie fehr, wenn man fich denft, 
daß die Verzierung auf einem quadratiihen Metallförper fteht, 
die Annäherung anderer Typen oder Linien an die lange @eite 
erfchwert, und eigentlich unmöglih wird. Schon die unten zur 
Bezeichnung angewendeten Buchſtaben würden ihre dortigen 
Stellen durchaus nicht einnehmen fönnen, wenn man nicht vor: 
ausfegt, daß für fie am Metallförper Vertiefungen oder ein: 
fpringende Winfel vorhanden find. Daß ed hierzu aber auch an» 
dere Mittel gibt, und dann fich der weiße Papierraum, welcher 
gleihfam das Quadrat ergänzt, fehr befehränfen laffe, wird fich 
fogleich zeigen. 
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| 
Nr.1 “7 ‚ Nres 
Mr.2 
Nr.4 
Mr.6 
NMr.5 


Diefe ſechs Nummern ftellen eben fo viele Oberflächen oder 
Quer: Durchfchnitte von Metallförpern vor, auf denen Eds Ber: 
jierungen mit dreiedigen Umrijfen ſich befinden können; daher 
zugleich eben fo viele Formen von ſolchen Kegeln, weldye früher 
»unregelmäßige« genannt worden find. 

Der ungleichfeitig dreiedige Körper Nr. 1 entfpricht der 
obigen Verzierung A, ja e& fönnen mit Abänderung in der ®röße 
auch alle andern dreifeitigen Eden auf folden Kegeln ftehen. 
Die erften diefer Art fcheinen vor etwa zehn Jahren aus Paris 
nah Deutfchland gefommen zu feyn. Es ergibt ſich bei ihnen 
ein Erfparniß an Metall, welches befonders bei Verfendung grör 
Berer Quantitäten der Fracht wegen von Belang ill. Nr. 2 ge: 
hört zu den Seltenheiten, und fann faft überall vermieden wer: 
den. Dem auswärtögehenden Bogen entfpricht der allgemeine 
Umriß der Zeihnung. Erſpart wird aber, an dem vollen qua 
dratifchen oder rechtwinflig vierfeitigen Körper nur unbedeutend ; 
daher it, wie gefagt, diefe Form leicht entbehrlid, und nur ale 
feltene Ausnahme mit aufgeführt. 

Daß fih nun an die lange Seite von Nr. I (wie an Nr. 2, 
welches vor der Hand unbeachtet bleibt) Feine gewöhnlichen Typen 
oder Ausfchließungen anfegen laſſen, um z. ®. eine ganze Ko: 
Iumne mit ihnen zw bilden, lehrt der Augenſchein; die fchiefe 
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Linie würde noch immer, nach dem Anfegen von Ganggevierten 
j. B., aber in gebrochenen Eden, übrig bleiben, und auf diefem 
Wege nie eine Audgleichung möglih ſeyn. Ohnedieß find die 
beiden fpißigen Winkel an Nr. 1 dem Scharf: Anpaflen felbft 
bloß einfacher Linien binderlih. Diefem Uebelftande ijt zwar 
bald abzuhelfen ; die fpigigen Winkel laffen fi) durch Feilen oder 
Hobeln fehr leicht abftugen und, nachdem es die Zeichnung er 
Taubt, in fihmälere oder breitere fenfrechte Blächen verwandeln. 
In der Hauptfache hilft dieß aber doch nichtd, denn die fchräge 
Flaͤche zwifchen ihnen bleibt noch immer übrig. Es iſt jedoch 
eine Ausgleihung möglich, aber fie macht dem Setzer ziemlich 
viele Mühe. Man denke fi eine Anzahl Banzgevierte und an 
ihnen eine Ede bio zur Hälfte des Staͤbchens, alfo diagonal ab» 
genommen oder weggefeilt: fo erhält man (fleinere) ungleich: 
feitige und rechtwinfelig dreiedige mit Nr. 1 fongruente Pridmen, 
deren breite Seiten an jene von Mr. I angepaßt, eine Art von 
Staffeln geben, an die fi nun alle andern rechtwinfligen Typen, 
Linien oder Verzierungen, ohne die mindefte Schwierigfeit an⸗ 
bringen, und mit Nr. 1 zu einem ununterbrochenen Ganzen ber: 
einigen laffen. Mr. 2 verträgt ähnliche Behandlung, nur mit 
dem Unterfchiede, daß die langen Seiten der zum Anpaffen zuge⸗ 
richteten Fleineren Körper nicht gerade, fondern hohl gefeilt ‚feyn 
müßten. Erhaben oder fonver würden fie ausfallen, wenn der 
Bogen am Eckſtück ein einwärtögehender,, wie etiwa für den bos 
genförmigen Theil des Eckſtückes B, wäre. Allein foldher Kor: 
. men wird man faum jemald benöthigen. In allen fo eben be 
fprochenen Fällen wird die. Ergänzung durch die Pleinern anſchlie⸗ 
Benden Körper nicht mehr eine fchiefe, fondern eine zackenartige, 
mithin Abfäge oder Staffeln bildende Linie; und diefes ift das 
nunmehr im Ange zu bebaltende Prinzip, durch deffen weitere 
Anwendung, oder durch das fogleiche Mitgießen der Stufen an 
dem :Metallförper alle Schwierigkeiten beim Gegen wegfallen, 
dagegen aber der Buß, eigentlih die Einrichtung der dazu 
dienlichen Gießinftrumente, etwas weitläufiger und umftändli- 
der wird, 

Die Abflufungen find an Nr. 8 bis 6 auf den erften Blick 
erkennbar. Ihre Anzahl richtet ſich zunaͤchſt nach dem Deſſein 
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des Eckſtückes, welcher unverlegt bleiben muß; dann aber, ot 
man fie größer oder Meiner machen will. In legterem Fall fom- 
men die Ausfchnitte defto näher an die Zeichnung. Doc iſt es 
nicht räthlich, hierin, in der Verkleinerung nämlich, zu wert zu 
gehen, weil dann beim Setzen zu viel mit Heinen Ausẽ ſchlie zun⸗ 
gen geſtückt werden muß. Man ſieht, daß an Nr. 8, welches 
mit C übereinftimmt, ein einfpringender Winkel, an Nr. 4, ber 
flimmt für D zwei, an Nr. 5, entfprechend E, drei, an Nr. 6 
endlich, worauf F fiehen foll, vier vorhanden find; daß fie ferner, 
bei Nr.5 und 6 nicht alle Seiten derfelben gleiche Länge, und 
die Vorfprünge gleiche Größe haben; endlich daß man unbeirtt 
vom Deffein, und diefem noch näher fommend, noch mehrere 
aber Fleinere hätte anbringen können. Doch ift legtered nicht 
räthlih und hat den befagten Nachtbeil der Anwendung viel 
mebrerer Heiner Ausfchliefungen. Zu Qunften der Iegteren aber 
und ihres leichtern Gebrauches hat man bei den Einfchnitten 
und ihrer Größe, oder der Ränge ihrer Seiten, ein beftimmtes 
Syſtem zu Grunde zu legen, welches bei Nr. $—-6 wirklich, und 
zwar mit dem Cicero:Kegel gefchehen it. So haben an Nr. 3 
die längiten inneren @eiten 3%, , die zwei fürzeren 1’ Cicero 
Länge; bei Nr. 5 finden fih 1%, Cicero, 1’, und in der Mitte, 
ein Cicero ; bei Nr. 6 fommen acht Seiten mit 1, und zwei von 
zwei Eicero Länge vor. Bei folchen einfachen WVerhältniffen ge: 
lingt e8 dem Setzer ohne Mühe, Ausfchließungen oder andere 
Typen der Ede anzureibhen. 

Es frägt fih nun um die Berfertigung diefer Metallkörper, 
und um die hierzu nöthigen Gieß- oder Eden: Inftrumente. 
Sie unterfcheiden fi von den gewöhnlichen einzig und allein durch 
die Befchaffenheit des einen ihrer Kerne. Kür Nr. J bedarf der: 
felbe jtatt der fonftigen geraden, dem zweiten zugefehrten Fläche, 
einer fchiefen, mit der Neigung der gleihnamigen an Rr. I 
übereinftimmenden ; für Nr. 2 wird fie hohl oder fonfav, aber 
von demfelben Bogen wie am Probe:-Abdrud feyn müſſen. Nr. 3 
verlaugt einen Kern von derfelben Art, wiean dem vorher S. 644 
befchriegenen Initial» Inftrument , denn man fieht aus der Ver: 
gleihung mit Fig. 5, 8,9 Taf. 392, daß die dortige Type genau die: 
felbe Geſtalt der Hauptfache nach hat, wie Nr. 1. Ob man den Kern 
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bier von oben oder von rüdwärts am Vodenflüc des Inſtrumen— 
tes befeftigen, und ob man ihn aus zwei Theilen, wie dort, be—⸗ 
ſtehen laffen, oder aud dem Ganzen verfertigen will, gilt gleich 
für den Erfolg. Ein Verrücken des einen Stückes gegen dos 
andere, hat hier feinen Nutzen, weil man dadurch wohl den 
einen, nicht aber den andern Arm von Nr. 3 verlängern oder ver: 
kürzen fönnte, beide aber bei Eckſtücken in der Negel ganz gleich 
find. Es bat alfo feinen Auftand, diefen Kern aus einem Stück 
zu machen, und den Abfag auszufeilen, was aber, verglichen 
mit der Verfertigung aus zwei Theilen eben nicht leichter if}, 
weil der Abſatz im der ganzen Höhe des Kernes fehr gleich und 
genau bearbeitet werden muß. 

Es bleibt alfo, wie gefagt, die Wahl zwifchen beiden Ver: 
fahrungsarten. Hat aber diefer Kern wirflich zwei Theile, fo 
würde folgerichtig jener für Nr. 4 deren drei, für Mr. 5 vier, 
für 6 fogar fünf dergleichen erhalten müffen. Bei diefen Muftern 
ift aber das Mühfame der Anfertigung divfer mehreren Beſtand— 
theile, im Vergleich mit dem Ausfeilen von Abfägen am Kerne [o 
einleuchtend,, daß über den Vorzug des lepteren wohl kein Zwei— 
fel entftehen kaun. | 

Es dürfte auffallen, daß der Befhaffenheit und Behand⸗ 
lungsbart der Edenverzierungen hier fo viel Raum und eine 
weitläufigere Erörterung gewidmet wurde, als diefer einzelne 
und bloß fpezielle Ball zu verdienen feheint. Allein e8 würde 
dieß nicht gefchehen feyn, wenn das Prinzip der Abftufungen 
oder Staffeln nicht bei einem neuen Erzeuaniß im Gebiete der 
Schriftgießerei fehr ausgedehnte Anwendung gefunden hätte. 
Diefes Produft der legten Zeit fol im Verlaufe diefer Darſtel— 
lang am gehörigen Orte befprodyen und hierher verwiefen wer: 
den, wodurd; die umftändlichere Behandlung der Eden mit Stu: 
fen oder Abfäpen ſich dann hoffentlich von felbft als zwecfmäßig 
rechtfertigen wird. — 

Nun müffen nody einige Inſtrumente vorgeführt werden, 
welche, zwar nicht mehr zum Guſſe eigentlicher Lettern oder 
Schriftzeichen (obwohl wir auch zu dieſem fpäter wieder zurüd: 
fehren) beſtimmt, andere ebenfalld unentbehrliche Beſtandtheile 
der Buchdruderformen, und zwar immer noch ſolche, die fi 
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mit abdrucken, liefern. Es find naͤmlich die Klammern und 
Stüdlinien gemeint. 

Von einem Klammerinfirument zeigt Taf. 391, Fig. 
29 die innere Fläche des Hintertheiles, Fig. 30 die Endanficht 
der Vordertheiled; das Holz iſt weggelaffen; Hafen fehlen oh— 
nedieß gänzlich, ald unnöthig. Zunähft möchte die außerge: 
wöhnliche, felbit jene an den Bießinftrumenten der ftärfiten Leo 
gel übertrejfende Länge der Bodenftüde m, r auffallen. Sie if 
aber nothwendig, weil die Klammern (Probeabdrüdfe im dritten 
Bande, &. 303) mitunter von beträchtlicher Länge begehrt wer: 
den. Es fommt hier zu erinnern, daß diefed Inſtrument nicht 
für die fogenannten Stüdflammern, oder die aus furzen Stüden 
zufammen zu fependen (Bd. III. &. 279 und 308) beſtimmt 
it, denn foldhe fann man auch in Lettern:Gießinftrumenten er: 
balten, fondern für die aus einem Ganzen Beſtehenden; daß 
felbft aber diefe, im Falle fie ganz ungewöhnlich Tang feyn müß- 
ten, in ber Mitte getheilt und jede Hälfte befonders mit einer 
eigenen Matrize gegoffen werden. Auf diefem Wege hat es kei— 
nen Anftand, mittelft des nun näher zu betrachtenden Inſtru⸗ 
mentes fich zweitheilige Klammern bis zu etwa ſechs Zoll Länge 
zu verfchaffen. 

In den Abbildungen find wieder mehrere Beflandtheile be 
geichnet, welche als fchon bei den anderen Inflrumenten vorge: 
fommen nur furzer Erwähnung bedürfen. Hierher gehören die 
Geder h, welche mit dem Ende h’ die MatrigeM hält; der Sat⸗ 
tel s, mit der verfenkten, beil4 punftirt angedeuteten Schraube 
am Bodenftüd befeftigt; die Befeftigungsfchraube 5 des Badens 
f, fo wie die, 6 genannte, für den zweiten Baden g; die Wand 
W, welche ihrer Länge wegen drei Schrauben, 8, 9, 10, erhält; 
die Wand N des Vordertheiles, von deren drei Schrauben nur 
‚ eine, 11, ſichtbar feyn fann. Die Bodenftüde haben auf ähn: 
lihe Art, wie am Snftrument S. 622 eine mit jedem bleibend 
durch drei Schrauben, wie 18, 15, 16, Fig. 29, welche von 
Dinten eintreten, und deren Köpfe ganz verfenft find, verbundene 
Zulage; fo daß in Fig. 29 nur diefe, m, in Fig. 30 aber ihre Kante 
u, fo wie auch jene des Bodenſtuͤckes r, zu fehen iſt. Die Kerne 
n und v find etwas dicker, als die Zulage, und ftehen, unmittel« 
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bar auf den Bodenftüden liegend, noch über diefelben vor, wie 
befonderd v in Fig. 30 bemerken Täßt. Diefe Erhöhung ift 
dann, bei der abgebildeten Lage aller Theile, die Kegelftärfe der 
jegt zu gießenden Klammern. Da man aber auch welche von 
ftärferem Kegel braucht, fo laffen fi) auch bei diefem Inſtru— 
mente, fo wie bei zweien der vorigen Seite 622 und ©. 
627, die Kerne durch untergelegte Lettern oder andere ihrem Ke: 
gel entfprechende, etwa meffingene, Zwifchenflüde, nah Erfor- 
derniß mehr erhöhen. Die Kernfchrauben, 18, 19, Fig. 29 
punftirt; Bigur 30, eine derfelben, i, zu v gehörigs haben ihre 
freiftehenden Köpfe hinter den Bodenflüden, die Muttern alfo 
in den Kernen, über deren Oberfläche die Enden nicht vorftehen 
dürfen, fo daß alfo auch die Muttern nicht ganz durchgehen. 
Diefe verlieren mithin an Länge; eine beträchtlihe Er— 
höhung der Kerne ift deßhalb nicht ausführbar, weil die Schrau: 
ben, bei einer ftarfen Zwifchenlage, ihre Muttern nicht mehr er- 
reichen könnten. Ich habe eine Einrichtung, diefem Webeljlande 
abzubelfen, getroffen, welche in allen ähnlichen Fällen (in fofern 
man die Köpfe nicht in den Kernen verfenfen will oder fann, 
nad Fig. 31, Taf. 388), fo wie bei dem unmittelbar fol- 
genden Inftrument, mit gutem Erfolge angebracht werden Fann. 
Inter den Köpfen der Kernfchrauben ſtecken auf dem Schaft, 
wie an i, Fig. 30 zu fehen,, einige, etwa drei, runde Scheib⸗ 
chen. Wenn man alle, oder eine, oder zwei beſeitigt, ſo wird 
die Schraube dadurch gleichſam laͤnger, und es laͤßt ſich nun 
unter dem Kerne eine dickere Zwiſchenlage anbringen, waͤhrend 
die Schraube noch immer in ihre Mutter trifft und das Feſthal— 
ten des Kernes bewirkt. Indeſſen iſt dieſe Anordnung, obwohl 
für dergleichen Inſtrumente empfehlenswerth und ihrer Einfach— 
heit wegen ohne Umſtaͤnde ausführbar, gerade beim gegenwärti- 
gen noch entbehrlih. Die Klammern find nämlich von nicht fo 
fehr abfallender oder verfchiedener Breite, ald daß ein fehr gro: 
fer Wechfel ihres Kegelö vorfäme. Außerdem geht e8 an eine 
ftärfere, breitere, oder mehr gefhwungene Klammer auch auf ei: 
nen Pleineren Kegel zu gießen. So zeigt v in Fig. 30 den jegi» 
gen Kegel. Man denfe fih nun an die Stelle von N die Mas 
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oder doch an einigen Stellen über die untere inie von v hinaus: 
trete: fo wird es fich doch bei gefchloifenen Inftrument, wo die 
andere Hälfte den Gießraum in der ganzen Höhe bildet und ab: 
fchließt, völlig ausgießen, und dad Metall aus v unten zu beiden 
Seiten jene breiteren Räume füllen. Jedoch gehört eine foldye 
Klammer dann zu den überbängenden Typen, aber ohne allen 
Nachtheil für den Gebrauch, weil in der Regel faſt niemals hart an 
den Klammern die anderen Lettern jtehen, und der Raum bis zu 
denfelben mit Ausfchließungen, die immer niedriger, und denen die 
überhängenden Stellen der Klammer nie im Wege find, fich aus— 
füllen läßt. 

Nachträglich kommt über das vorliegende Klammern: Inftru: 
ment noch zu erwähnen, daß bei Einguß, wie bei allen Snftrus 
menten mit veränderlichem Kegel, aus den ©. 625 aufgeführten 
Gründen, ebenfalls nad) der Breite veränderlich feyn und aus 4 
Theilen beitehen muß: nämlid a b und e c, wovon die Stücke 
a und c wegen ihrer Länge zur Befeſtigung an den Bodenftüden 
eine Schraube mehr ald fonjt verlangen. Man findet daher in 
Figur 29, hinter ab vier dergleichen, punftirt und mit 1—4 be: 
zeichnet ; in Fig. 30 fann nur eine, 7, fichtbar ſeyn. Ferner 
bedarf es fait Feiner Erwähnung, daß die punftirten Kreife 12 
und 13 Figur 29, die Muttern für jene Schrauben andeuten, 
mitteljt welcher die Inftrumenthälfte an der Holzfaſſung feithält. 
Endlich aber, und diefer Umſtand iſt von Wichtigkeit, läßt fich 
das Klammerinftrument auch für Schlußlinien gebrauchen, wenn 
diefelben nicht aus Fleineren Stücken, fondern aus einem oder 
zwei langen beſtehen. Was man aber unter Schluflinien ver: 
ftebt, darüber ertheilt eine Stelle im dritten Bande, S. 279, 
nebft den dazu gehörigen Proben, ©. 303, Auskunft. 

Eben dort, nämlidy im dritten Bande diefes Werkes, ©. 
280, wurde der fogenannten Stüdlinien gedaht. Man braucht 
fie zum tabellariſchen Sage, und häufig, auch in diefem Werfe, 
fommen Beifpiele davon vor. Da fie, um die fenfrechten Linien 
fowohl, als die quer laufenden, zu bilden, von fehr verfchiede: 
‚ner Länge feyn müffen: fo pflegt man fie nicht felten aus länge: 
ren Linien oder Metalljtreifen, erft wenn man fie braucht, zuzu— 
ſchneiden. Allein der damit verbundene Zeitaufwand, der Ab: 
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fall bei dem häufigen Mißlingen einzelner Stücke, felbit unter 
der Hand eined gefchicften und darauf gut eingeübten Bearbeis 
ters, und fogar unter den günftigiten Umftänden nie ein mit al: 
ler Schärfe und Genauigkeit begabtes Anfchließen, befonders der 
furzgen Stüde, alfo mithin ein unfchöner Abdrud; macht «8 
räthlich, fich ſchon fertig gegoffener Stüdlinien zu bedienen, bei 
denfelben, nach der jedeömaligen Art des Satzes, ein, größeres 
oder Heineres fehon beftehendes Maß, z. B. den Gicerofegel, zu 
Grunde zu legen, und die Linien in beflimmten Verhaäͤltniſſen, 
z. B 1, 1%, 2, 3, 4 ıc. Längen diefer Einheit zu gießen. Hierzu 
gehören eigenthümlich eingerichtete Stüdlinien-Jnftrus 
mente, deren man zwei aufgenommen bat, beide von den ge— 
wöhnlichen Gießinftrumenten bedeutend verfchieden, und das 
eine zu den fürzeren, das andere aber zu den langen Linien ans 
wendbar. 

Das erfiere, Fleinere fommt auf Taf. 390, aber mit Hin« 
weglafjung des Holzes, vor; und zwar Fig. 30 zufammengefegt 
im Grundriſſe, Big. 27, eben fo von unten, Fig. 31 die innere 
Flaͤche des Hintertheiles, Fig. 32 und 33 die Endanfichten beis 
der Hälften, Fig. 28 und 29 eben diefelben, von unten, wie in 
Fig. 27, aber nad Befeitigung der beiden Wände A, B, und 
der Baden, a, b der anderen Zeichnungen. 

Bei diefem Inſtrument fommt gar feine Matrige in Ans 
wendung, ed bedarf daher auch nicht der Feder. Die Baden ab 
find bogenförmig, um ihre Wendung zu begünftigen. Der Ein— 
guß, wie in allen Fällen, wo ein veränderlicher Kegel vorfommt, 
muß aus vier verjtellbaren Theilen, 1, 2, 8, 4 beftehen, denen die 
ſechs Befeftigungsfchrauben entfprechen. 

Die Bodenftüde d und c, mit ihren Zulagen d’ und o’ fo 
wie die mit ihnen gleichdiden Kerne e und n, unter welchen, 
um fie zu erhöhen, Lettern von demfelben Kegel, mit welchem 
man eben die Stüclinien gießen will, liegen — hier drei unter 
jedem, und zwar aufrecht jtehend, in Fig. 31 unter e punftirt 
und mit 5, 6, 7 bezeichnet, alle drei in Fig. 29, zwei in Fig. 
30, die äußerfle, 5, Fig. 32 fichtbar — haben die unter fid 
ganz gleiche, und zwar die volle Schrift: oder Papierhöhe der 
übrigen Lettern, mit welchen beim Drude die Stüdlinien ge: 
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braucht werden follen. Auch fann man den legtern eine größere 
geben (und den Kernen u. f. w. die gleiche), wenn man auf ver» 
Päuflihen Vorrath, und Fünftiges Abs oder Niedrigerhobeln 
rechnet. 

Die Art und Weife, wie die Zulagen und die Kerne an 
den Bodenftüden, ſaͤmmtlich durch Schrauben, die von rückwaͤrts 
eintretend ihre nicht verfenften Köpfe auf der NHinterfeite der 
Bodenftüdfe haben, am diefen befeftigt find: erfiehft man am 
beiten auß Fig. 81, verglichen mit Fig. 29 und den übrigen Fi: 
guren. Auf e und c‘ Fig. 31 gehören die zwei aͤußerſten punk— 
tirten Kreife unmittelbar und jegt nicht hieher; fie bedeuten, in 
Big. 29 ebenfalls punftirt, die Muttern zur Anbringung der 
Holsfaffung. Der noch auf c’ Big. 31 fichtbare punftirte Kreis 
und die zwei audgezogenen rechts jind, legtere die Muttern und 
Enden, der erfte die Mutter von den drei Schrauben, welche 
die Zulage mit dem Bodenftäd verbinden. Jene, zunächit an e 
darf nicht bis auf die Oberfläche von c’ gehen, weil diefe, bis zur 
fenfrechten Linie von 2, bei allen längeren Guüffen noch einen 
Theil des Gießraumes mit bilden muß, und offen oder ganz 
durchgehend, auf der fertigen Stüdlinie eine Marke hinterlaffen 
würde. ‘Die beiden ausgezognen Kreife auf e bedeuten die Rän- 
der der Mutiern zur Anbringung der beiden Kernfchrauben, Sie 
gehen durch die ganze Dice der Mutter, ihre Enden dürfen aber, 
wenn die Schrauben ohne eingelegte Lettern angezogen würden, 
durchaus und nicht im mindeften vorragen. Hier wäre die oben 
©. 657 empfohlene Einrichtung ganz am Plaße, und aufedann 
gar feine Oeffnung zu fehen. 

Die Wände A, B haben nicht wie fonft an den inneren 
einander zugefehrten, bier fih völlig berührenden Flächen eine 
verftärfte Erhöhung, fondern find gan; ebene, nur außen oder 
unten an zwei Kanten zum Theile abgereifte oder facettirte Plat: 
ten. Die fleinere, B, ift an ihrem Bodenſtück d mit zwei Schrauben 
dauerud befeftigt, und nicht verfchiebbar ; die große, A, dagegen, 
vermöge langer Schlitze, durch welche die Schrauben g f mit un: 
tergelegten Scheiben am Kopfe verfehen in das Bodenftüd c 
eintreten, auf deſto beträchtlichere Abftände. Zu diefem Behufe 
ift noch beffer dadurch vorgefehen, daß dad Bodenſtück, nad 
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Fig. 29, fünf Muttergewinde erhält, von denen in Bigur 27 und 
31 gegenwärtig für die Schrauben fg nur zwei (auf Fig. 29 
f! und g’) benügt werden, man aber diefe Schrauben, unter 
Anwendung der Schlige und der Verſchiebung von A nad) jede: 
maligem VBedürfniß in zwei andere verfegen kann. Diefe Ver: 
ſchiebung aber it wefentlih. Die Bildfläche der in dieſem Ins 
firumente zu gießenden Typen (alfo ein, nad der gewählten 
Dide oder Kegelftärfe der Stüdlinie fhmälerer oder breiterer 
ganz einfacher glatter Streifen) entfteht jeded Mal nur auf der 
oberen Seite der grofen oder langen Wand A. Sie muß mit 
ihrer inneren, beim Zufammenfeßen des Inftrumentes zum Guß, 
an der gleichnamigen Kante der zweiten Wand, dicht anpajfens 
den Släche über den Kern e Big. 31 vortreten, Bingegen die 
zweite Wand gegen ihren Kern zurücdliegen; denn nie darf die 
Berührungöfläche der beiden Wände innerhalb ded Gießraumes 
fallen, weil dadurch auf der gegoffenen Linie eine, wenn auch 
noch fo ſchwache Gußnath eutftehen und den fünftigen reinen Ab: 
druck beeinträchtigen fönnte. Bon dem Grade ded Vortretens 
der Wand A über den Kern e Fig. 81 hängt aud) jener der An- 
näherung beider Kerne, mithin die Breite der gegojlene Type 
(gleich der Länge der Linie) und die Stellung beider Inftrument« 
bälften felbit ab. Durch Verwendung der Schlipe in A und, 
wenn man damit nicht mehr ausreicht, der Berfeßung der Schrau— 
ben f und g in andere Muttern laffen fich noch berrächtliche Abs 
änderungen in der Stellung von A, verglichen mit der in den 
Zeichnungen angenommenen, bewirken. Es iſt nicht fehwierig, 
die Orenzen derfelben aufzufuchen und nachzuweifen. A Big. 31 
fanı (mit der erforderlihen Verfeßung von f und g) noch be: 
trächtlich zurüd, und weit weniger über e hinaustretend gejtellt 
werden, und zwar ſo viel, daß die Entfernung der beiden Kerne, 
oder die Breite ded Gießraumes, oder die Ränge der in ihm ent: 
ftebenden Linie (in einem beftimmten befannten Maß nad) Schrift> 
gießerweife ausgedrückt) nur noch dem Nompareillefegel gleich: 
fommt. Alle größern Abmeffungen, ſelbſt mit den geringften 
Unterfchieden, find mitteljt des Vorrückens der Wand, bis zur 
zweiten Grenze, gleichfalls zu erhalten. Diefe Grenze bedingt ſich 
aber wicht fowohldurch die Verfchiebbarfeit der Wand A, als viel: 
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mehr durch die Befchaffenheit des Einguffes, deſſen Oeffnung ſelbſt 
bei der größten Entfernung der zwei Kerne im Innern des In— 
firumentes noch immer durch feine fchrägen Wände gefchloifen 
bleiben muß. Demnach darf, Fig. 30, 4 niemald mit feiner 
fchmalen fchiefen Wand über 2, 1 aber niemals über 3 hinaus: 
gerüct werden, weil fonjt die Gußöffnung nicht mehr völlig ge 
fchloffen bliebe. Zufolge der Dimenfionen des Inſtrumentes 
würde der größte mögliche Abjtand der beiden Kerne noch 
recht gut ſechs Cicero⸗Breite (die gegoſſene Linie alfo * Cicero 
in der Länge) betragen koönnen. 

Mit Stüdlinien von diefer Länge fommt man für die 
größeren Tabellen nicht mehr aus, fondern man braucht fie län: 
ger. Dad vorbefchriebene Inftrument kann wohl dahin abgeaͤn— 
dert werden, daß man es mit längeren Bodenflüden, Kernen, 
Einguß u. f. w. verfertigt; allein auch dieß hilft nicht viel. 
Theild wird es durch diefe Form zu unbequem, theils breitet fich 
das Metall zu beiden Seiten des Einguffes nicht mehr gut und 
vollfommen aus, wodurd die Linien häufig Töcherig, unganz 
und mangelhaft werden. Daher hat nıan noch eine zweite Art 
‚von Stüdlinien-Inftrumenten, deren Befchaffenheit von jener, 
der bisher befchriebenen Iypengießinftrumente ohne Ausnahme, 
und felbft der Grundidee und den Haupttheilen nach, wefentlich 
verfchieden ift. 

Als VBeifpiel fol dad auf Tafel 391 mitgerheilte dienen. 
Fig. 1 gibt den Grundriß beider zufammengebradhten Hälften, 
Fig. 2 die innere Fläche des Hintertheiles, Big. 3 jene des Ober: 
oder wie man es bei Inftrumenten diefer Art bejfer und paſſen— 
der nennt, des Dedtheiles, Fig. 4 die untere Anficht def: 
felben. Zum Gebraud) fommen beide, nämlic) das Dedtheil Fig. 3, 
die innere Fläche jener des Hintertheiled Fig. 2 zugefehrt, fo auf 
oder an einander, wie in Big. 1. Der beträchtliche Unterfchied 
diefes Inftrumentes von dem vorhergehenden zu Stüdlinien be: 
ſtimmten, erhellt fhon daraus, daß, wenn man fich beide mit 
einer darin befindlichen langen Stüdlinie, in der natürlichen 
Lage denft, bei jenem die Linie wagrecht liegt, bei diefem dage— 
gen fenfrecht ſteht. Darnach ift ed nicht zu verwundern, daß 
felbit die den vorher befchriebenen zufommenden Benennungen 
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der einzelnen Theile Hier nicht wohl paffen, und die Struktur 
überhaupt nothwendig eine ganz andere feyn muß. — 

Grundlage beider Haͤlften ſind die eiſernen Platten oder 
Platinen, a Fig. 1, 2, und b Fig. 1, 2, 8. Auf jeder, und 
mit ihrer genan eben abgerichteten Oberfläche, ftehtein für allemal 
unter rechtem Winfel eine fefte Wand c, d, Big. 1 und 2 aus 
gegoſſenem Mefling. Die Wand c Fig. Lift oben verftärft, und 
dafelbit außen mit einigen Verzierungs-Bliedern verfehen. Die 
Platte a folgt mit ihrem äußern Umriß jenem der Wand c, fünf, 
von der Hinterfläche der Platte in ihre, aber nicht bis oben durch: 
gehende Mutternindie Wand eintretende Schrauben, halten beide 
Stücke zufammen; vier von diefen Muttern find auf c Big. 2 punf: 
tirt bezeichnet, die fünfte, um Undentlichfeit zu vermeiden , da fie 
zwifchen die Schrauben 1 und 2 fällt, aber nicht. 

Aehnliche Befchaffenheit hat die Wand d des Decktheiles, 
Big. 1, 3. Auch fie ift, jedoch unten, nach außen verftärkt, 
ihre Platte bbb/ folgt auf der linfen Seite bis oben diefem ms 
riß; die Lage der vier Verbindungs«Schrauben von b mit d’deu« 
ten die punftirten Muttern auf d an. 

Der Einguß e mit feinem Fuße e“ Fig. 1, 2, ift diefes 
Mal ein einziges Stüd; vorne offen, hat er im erhöhten Theile 
die drei fhiefen, gegen unten fonvergirenden Flaͤchen, eine punk— 
tirt in Big. 2, alle drei in ig. 1 zu fehen. Die vierte, aber. 
gerade, bildet fi, beim zufammengefegten Snftrument wie in 
Big. 1, ander Innenfeite der Wandd. Der Einguß befigt ferner in . 
e’ eine längere Schlige, durch welche die Schraube 3 mit dem 
unter dem Kopfe liegenden Scheibchen, in ihre Mutter am obe— 
ren verflärften Ende von c eintritt, und ee’ mit c zuſammen⸗ 
haͤlt. Der Einguß laͤßt ſich daher über die ſenkrechte Flaͤche der 
Wand c mehr oder weniger hinausrücken, und mit der Schraube 
3 in der gegebenen Stellung erhalten. 

Der Boden des Gießraumes, f, Sig. 3 und 4, ſteht mit 
der Wand d, aber an der untern Fläche, auf gleiche Weife in 
Verbindung, wie der Guß e mit c, nämlich durch die Schraube 
4; die Schlitze zum Durchgange derfelben,, demnach die Mög: 
lichfeit, f mehr oder weniger über d vortreten zu laffen, iſt eben» 
alld vorhanden. Diefes Wortreten des Bodens über d muß 
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immer genau eben ſo viel betragen, als das des Einguſſes 
über c. | 

Auf c ift ferner mittelft der Schrauben 1, 2 der eiferne 
oder ftählerne Auffaß gg‘ befeftigt, welcher in Fig. 5 nochmals 
in der Slächen: und Seitenanficht erfcheint, im welch' letzterer 
man die Erhöhung feines Kopfes, g’, deutlich erfennt. Die 
Muttern für 1, 2, find inc felbft eingefchnitten, deren aber, 
durch die ausgezogenen Kreife bezeichnet, über ihnen noch ſechs 
andere, ganz ähnliche, vorhanden. Die Schlige im Boden g 
geftattet, ihn höher hinauf, gegen e bin, zu rüden; in nod 
größern Abftand, oder Fleineren von e gelangt er, wenn 
man ſich eines höher gelegenen Paares der gedachten Muttern, 
ftatt jeßt des unterſten, bedient. 

Wenn das Inftrument zufammengefeßt, d. h. das Ded: 
theil Sig. 3 auf das Hintertheil Fig. 2 gebracht wird: fo fteht 
die untere Kante b’ der Platte b auf dem Kopf g’ des Aufſatzes 
8; b liegt ferner auf der obern Bläche von ce und e, fo wiea 
auf jenen von d und f; dieinneren Flächen von b und f endlich, 
fchließen fih an die ihnen begegnenden gleichnamigen von c und 
e, und es entjteht fo ein von vier langen Seiten und einem Bo— 
den begrenzter, auf Big. 2 punftirt angedeuteter, nur oben in 
die durch d mit der vierten Wand verfehene Gießöffnung oder 
den Einguß fih mündender, Fig. 2 auf a punftirt angegebener 
Raum, für das Metall. Dabei ijt es jedoch unerläßliche Ber 
dingung, daß c und d gleiche Die (Höhe) und e und f die ges 
naue mit diefer übereinftimmende Breite haben, folglich die eben 
genannten Theile fämmtlich zwifchen den Platten ab Fig. 1 und 
in fo zu fagen Iuftdichter Berührung mit ihnen fich befluden. 
Der aufa Fig. 2 bezeichnete, dur die Endlinie von e und die 
punftirte begrenzte Naum (gegenwärtig für Stüdlinien viel zu 
breit), wird fchmäler, wenn man e und f gegen c und d zurüd 
ftellt; fürzer je weiter gg’ ſich oben befindet. Die Breite diefes 
Gießraumes, oder der Abſtand von c und d, durd die Stellung 
von e und f bewirft, beſtimmt daber die Die, oder den Kegel 
der zu gießenden Metall:keifte oder Linie; ihre Länge hängt ab 
von der Lage des Aufſatzes g g’ undgleicht daher immer der des 
Gießraumes ſelbſt. Wenn bei der in den Zeichnungen angenom: 
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menen Rage von g’ die Zufammenfügung beider Inftrumenthälften 
erfolgt: fo ftehen die obern Kanten derfelben in gleicher Ebene, 
wie die, von g nach b’, Fig. 2 und 8 verbindende punftirte 
Linie anfhaulid macht; wird aber g’ weiter nach) oben gebracht, 
fo ragt in demfelben Verhältniffe das Dedtheil über das Hin— 
tertbeil hinaus, Es laͤßt fih dann zwar and noch die Gußs 
Öffnung mit dem Löffel erreichen, aber immer mehr unbequem, 
je höher das Decktheil über jenes vorfteht. Um diefer Unbes 
quemlichfeit, welche das Gießen endlich bedeutend erfchwert umd 
verzögert, zu begegnen, fann man bei diefem und ihm ähnlichen 
Sießinftrumenten (denn es fommen dergleihen, wie die Folge 
lehren wird, auch noch bei andern Gelegenheiten vor), ein 
zweites fürgered Dedftheil im Vorrath haben, welches bei den 
hoben Stellungen des Auffages g, oder was gleichbedeutend iſt, 
beim Gießen furzer Linien, vortheilhafte Anwendung findet. Es 
macht diefes nicht fogar erheblichen Aufwand an Zeit und Mühe, 
da die Decktheile, an und für fich einfacher, überhaupt leichter an« 
zufertigen find. Man wird fpäter hierauf zuräd erinnern. 

Zur Befeſtigung der Holzfaſſungen find die von der Seite, 
mit tief unter deren Außenfläche verfenften Köpfe, in ihre Mut: 
tern an c und d eintretenden Schrauben, 5, 6, Fig. 2, 7 und 8, 
Big. 1, 3, angebracht. Diefe Baffungen haben eine im Allge: 
meinen winfelförmige Geftalt, und mit den zwei Haupttheilen 
gleiche Ränge. Die Befchaffenheit jener am Dedtheil ift leichter 
verftändlich zu machen. Am höchften Tiegt die Släche u Fig. 8,1, 
v darneben ift etwaß vertieft und alfo niedriger, noch tiefer aber 
s, 5, s, fo daß fogar b noch darüber feiner Dicke nach vorfteht; 
damit, f, welches beim Zurückſchieben mit feinem Ende noch über 
b etwas hinausragt, fih am Holze nicht ftößt, ferner, damit 
beim Zufammenfegen beider Hälften nad Fig. 1, s’ nicht auf 
die Kante der zweiten Faſſung trifft. Aehnliche Bewandtniß 
bat es auch mit diefer; m ift die höchfte Stelle, n wieder etwas 
tiefer, überrre ftcht abermals die ganze Dice der Platte a 
vor, zunähft, um das Zurücichieben von e nicht zu hindern. 

Man hat fich erlaubt, die bei dem Schriftgießer üblichen 
Namen einiger Haupttheile diefes Inſtrumentes in der vorigen 
Darftellung nicht zu gebrauchen. Er nennt nämlid c und d 
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Bodenftüde, a und b die Wände, nach der Analogie mit den 
gewöhnlichen Injtrumenten, e heißt der Guß, g der Kopfbaden. 
Man hat beforge, bejonderd durch die Benennung von ab und 
cd, bei ihrer gegen die in den Letterngießinftrumenten gänzlich 
verfchiedene Lage, durch die jegt mitgetheilten Benennungen Ver: 
wirrung und Undeutlichfeit zu veranlaffen. 

Unumgänglidy nothwendig wird aber die nachträgliche Be: 
rihtigung, daß das fo eben abgehandelte, eigentlich ein Stück— 
linien:Snftrument nicht ift, und gar nicht feyn fann, wie der auf: 
merffame und funftverftändige Lefer laͤngſt bemerft haben dürfte. 
Die bier gegojleuen Linien erhalten nämlich nur eine, der Entfer: 
nung von ab Fig. 1 gleiche, daber viel zu geringe Höhe oder 
Länge, da doch die Stüdlinien die volle Schrift: oder Papier: 
höhe erhalten müſſen. Das vorliegende Inſtrument iſt eigent« 
lich zu Durchſchuß-Linien beftimmt, und reicht von etwa ſechs bis 
zu zwanzig Cicero. Da die großen Stüdlinien-Inftrumente je: 
doch, die Papierhöhe und die größere Länge andgenommen, mei— 
fiend ganz und gar mit den eben befchriebenen gleiche Theile und 
fonftige Einrichtung gemein haben, fo fand man es beifer, jenes 
der Raumerfparniß bei den Abbildungen wegen, zu fubftituiren. 
Die Werfzeugfammlung des k.k. polytehnifchen Inſtitutes befigt 
ein großes, bis 24 Cicero reichendes derartiges Stüdlinien-Jn: 
firument, die Dimenfionen abgerechnet aber in nichts von dem 
abgebildeten unterfchieden. Es ift jedoch nicht einmal räthlidy, 
fo langer Inftrumente fich zu bedienen, weil, durch ftarfe Er: 
hitzung bei fortgefegtem Gießen, die Bodenſtücke ungeachtet ihrer 
Dice fi) verziehen und frümmen, wodurch die Linien, befonders 
ſchwache, an verfchiedenen Stellen ungleich di, und oft ganz 
unbrauchbar ausfallen. Daß man übrigens in einem folchen In— 
ftrumente auch Durchſchuß erhalten fann, der immer bedeutend 
niedriger feyn muß als der Schriftfag, wenn man ſich zum Ab- 
bobeln der Linien verftehen will: ift eine, nur gelegenheitlich beis 
zufügende, eigentlich hieher noch nicht gehörige Bemerfung, da 
vom Durchſchuß und den Ausfhliefungen überhaupt erjt fpäter 
und in einem eignen Abfchnitt gehandelt werden foll. — 

So wie bei allen Arten des Metalguifer, ift ed auch bei 
jenem der großen Typen wünfchenswerth, fie hohl zu erhalten, 


3 > 


Gießinſtrumente. 667 


wodurch, ſo weit es ohne Abbruch der Feſtigkeit und Dauer thunlich, 
ſich bedeutend an Metall, folglich an Koſtenaufwand ſparen, und 
durch geringeres Gewicht gar manche Bequemlichkeit bei der Ver— 
fendung und dem wirklichen Gebrauch fich erzielen laßt. Um 
größere Lettera hohl zuerhalten, gibt es ein einfaches, gar feine 
Abänderung am Inſtrument erforderndes Verfahren (vergl. oben 
&.579), welches darin befteht, daß man das gefüllte Inſtru— 
ment — nachden man eine, nur durch Erfahrung zu bejtimmende, 
jedenfalls aber fehr kurze Zeit wartet, bi man glaubt dad Mes 
tall könne an den Wänden des Gießraumes, wo die Abkühlung 
zunächft erfolgt, bereits erjtarrt und feft geworden feyn — fo 
neigt, daß das noch im Innern Flüffige fi) ausgiegen läßt. Diefe 
Art, den entbehrlichen Theil von innen wegzufchaffen, oder das 
fogenannte Stürzen ift nicht nyr beim Schrift: fondern auch 
bei andern Arten des Buffes, z. B. Meiner Zinnwaaren, Wachs⸗ 
figuren, Schwefel und Gyps, beilegteren aufandern Gründen be— 
ruhend, ſchon längft befannt und überall ausführbar, wo es auf 
Negelmäßigfeit und Glätte der inneren hohlen Fläche nicht an: 
fommt. Bei Lettern aber erfcheint es nur ald Nothbehelf. An 
der Rauhigkeit der Höhlung ift zwar nicht gelegen, allein es 
mißlingt bei zu flüffigem Metall und zu Furzer Zeit des Wartens 
gar mancher Guß gänzlich, und überdieß fallen die Wände ſowohl 
an den einzelnen kettern, ald auch bei der Vergleichung mehrerer 
mit einander immer fehr ungleich in der Stärfe, ja oft fo dünn 
aus, daß die Lettern beim Gebrauch fich fegen, mitunter zufams 
mengedrüdt und ganz unanwendbar werden. Endlich laͤßt fich, 
den Buß einer größern Anzahl vorausgefegt, nach einem Stück 
nie beſtimmen, wie viel Metall man brauchen, oder wie viele dere 
felben auf ein bejtimmted Gewicht, 5.8. einen Zentner, gehen 
werden. Weberdieß fann dad Stürzen nur bei den größten Kegeln 
fihere und ungehinderte Anwendung finden: bei minder ftarfen 
ift die Deffnung am Grunde des Einguffes verbältnigmäßie weit 
enger, fo daß ein gehörig ſchnelles Ausſchütten des noch im Innern 
flüffigen Metalles nicht mehr gut gelingt. 

Aus diefen Gründen pflegt man gegenwärtig, faft ohne 
Ausnahme, die größern Lettern, meiftens ſchon vom Kanon: Res 
gel anzufangen, fogar manchmal noch darunter, mit dem, im 
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II. Bande, ©. 282 erwähnten, regelmäßig hohlen Fuß zu 
gießen. Abbildungen ſolcher Lettern findet man Taf. 398, Fig. 16 
bei a, ferner Taf. 391 noch größere, Fig.6, 7, 8. Die Höh- 
lung läuft in der Regel, und bei den Hleineren Schriften, pa⸗ 
rallel mit der Signatur, d. h. nach der Breite der Typen; bei 
ganz großen jedoch findet dieſes nicht mehr durchaus Statt, und 
ift häufig die entgegengefegte Lag des Hohlfuſſes anzutreffen. 

Es gehört hierzu, begreiflicher Weife eine eigenthümliche 
Einrichtung, deren Angabe man hier erwarten wird. Deßhalb 
folgt nun die Befchreibung zweier verfchiedener Hohlfuß-In— 
firumente, welde von den gemeinen Lettern:Sießinftrumenten 
nicht fehr abweichend, für Typen von noch mäßiger Größe be: 
flimmt find. Für fehr große tritt freilich ein fehr bedeutender 


Unterfchied ein, wovon gleichfalls, aber fpäter, das Nöthige 


vorfommen fol, 

Abbildungen des einfacheren von beiden gibt Taf. 398; die 
oberwähnte Big. 16, eine Letter ae fammt dem Anguß, a nad 
dem diefer weggefchafft ift; die Hauptfigur 18, das zuſammen⸗ 
gefegte Inftrument in Grumdriffe, jedoch, wie die Feder C zeigt, 
in einer gegen die früheren ähnlichen Abbildungen verfehrten Lage ; 
Fig. 14 die innere Fläche des Vordertheiles, und Fig. 15 die 
Endanficht deſſelben. Nur zum leichtern Ueberblid war eine Be: 
zeichnung der Beftandtheile nothwendig, und zwar des Einguf: 
feö 1, 2, 3, 4; f g der beiden Baden; a des Bodenflüdes der 
hinteren, wie b jenes der vorderen Hälfte; c und n der beiden 
Kerne; endlich w der Wand des Vordertheiled. Denn neu an 
dieſem Inſtrument ift nur der Kern nn des Vordertheiles am 
Bodenſtück b und die ftählerne Leifte kk k’, welche man nad 
den, bei anderm Merallguß üblichen Sprachgebraudh den Kern 
nennen müßte, bier aber, um Berwechfelungen vorzubeugen, mit 
dem Namen Keil oder Riegel belegen will. 

Diefer Keil ift nochmals, Fig. 17, mit den abgefonderten 
Umriffen feiner beiden Enden zu fehen; die Kanten ded einen 
werden flarf abgereift, damit man cd, ohne fich Die Finger zu 
befchädigen, anfaffen fann, das andere ift gerade und ganz glatt 
abgerichtet; feine durchfchnittlihe Form entfpricht der, eben 
durch ihm entftehenden Höhlung im Buße der Letter a Fig. 16. 
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Von den Kernen wird der des Hintertheiles, c Fig. 13 und 19, 
an diefen in fchon befannter Weife, von vorne mitteljt einer vers 
fenften Schraube befeſtigt. Bei dem andern, n Fig. 18, 14, 
15, und Fig. 18 in der End»Flächen- und oberen Anficht, iſt dieß 
nicht thunlich, weil er der ganzen Länge nad, zur Aufnahme 
des Ringeld und nach dr Form deffelben, eine Aushöhlung ha— 
ben muß. Seine Befeftigungsfchraube tritt daher von der Hin: 
terfeite des Bodenjtüdes ein; ihren Kopf fieht man bei x Fig. 15, 
die Mutter punftirt in Fiegur 18, und eben fo aufn Big. 14 (die 
zwei noch übrigen punftirten Kreife Fig. 14 beziehen ſich auf die 
Befefligungöfchrauben des Bodenftüdes an der Holzfaffung). 
Wenn die zwei Hälften des Inſtrumentes an einander ge 
bracht, die Matrize ſchon zwifchen den fie berührenden Wänden 
liegt, und hiemit die Breite ded Gußraumes und der Letter fich 
beftimmt : fo wird der Keil k fo weit eingeftedt, bis fein glattes 
Ende die innere Fläche des Kernes c Fig. 18 berührt. Zwifchen 
k’ oder der breiten oberen Fläche des Keiles und den Einguß— 
theilen 1-und 3, bleiben nun noch zwei fchmale offene Spalten, 
durch welche das gut flüffige Metall in den inneren Raum gelangt, 
und die Letter gibt, fo wie fie, fammt dem Anguf e in Bigur 16 
erfcheint. Diefer hängt mit ihr, a, nur an zwei fchmalen Stel: 
len, den Spalten neben dem Keil gleich, zufammen, und ift 
daber fehr leicht wegzubrehen. Damit man, je nachdem die 
eben verlangte Type ſich leichter oder ſchwieriger ausgießt, die 
Spalten um etwas enger oder weiter machen fönne, find die Ein: 
gußtheile 1 und 3 zu verjtellen, und der Einguß bejteht deßhalb 
aus vier Stüden. Das Gießen geht etwas langfam, weil der 
Keil oft fchwer, und auch fonach die Letter, aus dem Inſtru— 
ment zu bringen find; follte, etwa durch ein Verfehen, oder 
wenn er überhaupt zu Fur; wäre, der Keil nicht. hart an dem 
Kerne des Hintertheiled anjtehen, fo hat dieß wenig zu bedeuten, 
und nur die Folge, daß die Höhlung an der Letter nicht ganz 
durchgeht, fondern fie auf diefer Seite eine außen gerade Wand 
erhält, deren Dide von der Entfernung des glatten Keilendes 
vom Kerne abhängt, und demnach dad Gewicht der Letter um 
ein Unbedeutendes vermehrt. Es ift vothwendig, die Kerne für 


eine etwas größere Schrifts oder Papierhöhe einzurichten, als 
Technol, Eucytlop. XVI. Band. 43 
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die ganz fertige Letter behalten ſoll. Es bleiben naͤmlich, nach 
dem Wegſchaffen des Anguſſes, zwei kleine Bruchflaͤchen uͤber, 
die nicht glatt ſind, und für jeden Fall die Auflage der Letter 
unſicherer und ihren eigentlichen Fuß noch ſchmaͤler machen. Er 
muß daher nothwendiger Weiſe erſt behobelt, und die dadurch 
unvermeidliche Verkürzung der Letter ſchon bei der Zurichtung 
des Juſtrumentes oder der Bodenſtücke und Kerne in Rechnung 
gebracht werden. 

Die Schwierigkeit, durch die feinen Spalten neben dem Keil 
dad Metall fo in den Gießraum zu bringen, daß ſich Lettern 
mit zarten Zügen rein und volltändig ausgießen, mag die Kon- 
firuftion eines andern, aber überhaupt bloß für große Typen 
tauglichen Hohlfuß-Juſtrumentes veranlagt haben, welches auf 
Taf. 390, jedoch nur mit der inneren Fläche des Hintertheiles 
Sig. 1, der Eudanficht deſſelben Big. 2, nebit einigen Details, 
Fig. 3—10, vorfommt. 

Die Letter en Fig. 1, 2, 8, 9 jieht nach weggebrochenem 
Anguß e fo aud wie Fig. 10. Der Raum für fie im Inſtru—⸗ 
ment, füllt fi daher durch den Einguß von der Mitte nad) 
unten und oben, fo daß neben dem Gießzapſen e zwei fchräg- 
wandige Höhlungen xx‘ Fig. 9 entftehen, welche, fobald e ent» 
fernt iſt, in eine fih verwandeln und, wie Fig. 10, den hohlen 
Fuß der Letter geben. Die gedachten Höhlungen x x’ entitehen 
durch zwei ftählerne Riegel, deren jeder einer Iuftramenthälfte 
und ihrem Kerne zufommt. 

Beide Hälften des Inſtrumentes gleichen einander und den 
gewöhnlichen völlig, wobei ſich ohnedem, nad dem flüchtigiten 
Blick auf die Zeichnungen ergibt, daß am Hintertheil die Feder 
und der Sattel angebracht find. Rückſichtlich der eriten tritt 
eine Fleine Verfchiedenpeit ein. Sie geht zwar auch durch den 
Vorfprung der Wand w, ihr oberjted Ende aber nicht durch 
einen Fortfag am Baden p Fig. 1, 2, und ihre Mutter i Fig. 1 
liegt alfo audy nicht unmittelbar auf dem Baden p, fondern einer 
eigenen Schiene, r, deren innere Kante au der Wand des Ein: 
guffes dicht auſteht. Gehalten wird fie am Bodenftüd zugleich 
durch die Badenfchraube. Diefe Einrichtung iſt alfo der oben 
S. 624 befchriebenen analog, nur daß hier die Schiene p Fig. 
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1, 6, über dem Baden fich befindet. Er Hat daher den 
Anfag für fie, nicht unten, fondern oben, wie Fig. 7, deſſen 
Abbildung im Grundriffe und von der änßeren Seite, außer 
Zweifel feßt. — Der Einguß diefes Inftrumentes ift nicht wie 
beim vorigen vier» fondern nur zweitheilig, indem eine Verän- 
derung feiner Mündung nad) Art des vorhergegangenen, niemals 
erforderlich ift, und ohne Nußen wäre. 

Der Kern, m Fig. 1, und Fig. 5 von oben, dann von 
der äußern Fläche, wie in Sig. 1, endlich von der innern oder 
Kegelfeite, dem des Obertheiled ganz gleidy, ift durch zwei rüd- 
wärts durch dad Bodenſtück eintretende Schrauben an ihm 
befeitigt. Die punftirt angezeigten Muttern dürfen nicht auf die 
Mitte feiner langen Slächen treffen, wegen des gleich zu erwäh: 
nenden Audfchnittes, fondern müffen, fo wie die Schrauben 
felbft, etwas weiter nach unten fommen. Der fchräge oben of: 
fene Ausfchnitt, v’/ Fig. 5, befindet fi abermals außer der Mitte 
der Regelfeite, und ziemlich nahe au der WVorderfläche tes Bo: 
denftüdes. Er entfpricht feiner Form nach ganz jener des Rie— 
geld, £fv, Big. 1, 3, 4. Sein freies über den Kern vorſtehen⸗ 
des Ende ftedt in Fig. 1 und 2 in der gegoffenen Letter n, deren 
eine Höhlung, x’ Fig. 9, durch ihn entftanden ift. Seine End» 
fläche v Fig. 2 liegt daher mit n in einerlei Ebene, und hat 
beim zufammengefesten Inſtrument bis an den Kern der andern 
Hälfte gereicht, und ihn berührt. Im diefer ſteckt ganz auf 
diefelbe Art der zweite Riegel, der feinerfeitS wieder die Entſte— 
bung der Oeffnung x Fig. 2veranlaßt und an dem undurdbroch- 
nen Theile der Fläche A Fig. 5 des Kernes m hart angelegen if. 
Durch x Fig. 2 erfcheint daher, wenn fehon wegen der Enge des 
Raumes x nicht befonders bezeichnet, ebenfalls. ein Feiner Theil 
der Fläche A Fig. 5. — Die wefentliche Befchaffenheit beider Rie> 
gel erhellt nun hieraus ſchon; doch hat man, nach Fig. 3, die 
Anſicht eines dejjelben von außen, und Figur 4 jene vom glatten 
Ende v, beigegeben. Der hölzerne Knopf f außerhalb des In— 
ſtrumentes dient zum bequemen Anfajfen des bei fortwährendem 
Siegen ſich ſtark erhigenden Riegels. Der Anopf ſteckt auf einem 
vierfantigen Abfaß des Riegels, der fih in eine Schraube für 
eine mittelft eined Gabel» oder Zackenſchlüſſels umzudrebenden 
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und feſt anzuziehenden Mutter endet. Die Schraube liegt noch un: 
ter der Außenfläche des Knopfes, und auch die Mutter in ibn 
fo tief verfenft, daß man ihn anfaifen kann, ohne beide zu be: 
rühren, und fich zu verbrennen. Ein beftimmtes Urtheil über 
dieſes Inftrument laͤßt fih bald fällen. Empfehlenswerth ift 
ohne Zweifel der Umftand, daß bei genauer funftgerechter Zus 
rihtung, ed die Typen in Beziehung auf deren Fuß ganz fer- 
tig liefert, fo daß fie dafelbft gar feiner Nachhülfe oder Berich- 
tigung und feines Beſtoßens mit dem Hobel bedürfen, was felbft 
bei den gewöhnlichen Lettern dort, wo der Gießzapfen abgebro: 
chen wird, fih nicht erfparen läßt. Eine Unebenheit an der 
Stelle des Abbruches, unter n Fig. 10, hat an diefen Typen 
ganz und gar nichts zu bedeuten. Ein anderer Vorjug ded In: 
ftrumentes befteht darin, daß fich die Typen, von der Mitte aus, 
viel vollfommener, reiner, und leichter gießen, als bei den engen 


- Spalten des vorhergehenden. Gegentheild darf aber auch nidt 


verfchwiegen werden, daß die Arbeit viel-Tangfamer von Statten 
geht, weil befonders das Herausziehen der meiftens feft ſich ein: 
feilenden und an der Type haftenden Riegel, alfo das eigentliche 
Deffnen des Inſtrumentes, mit Schwierigfeit und nicht unbedeu: 
tendem Zeitverluft verbunden iſt. Daß endlich die Anfertigung 
des Inftrumentes mühfam und nur durch einen recht gefchidten 
Arbeiter möglich feyn wird, erhellt aus der befchriebenen Kon— 
ftruftion felbft. 


Die Norhwendigkeit, dem gegenwärtigen Bande nicht eine unver: 
bältnifmäßig große Bogenzahl zu geben, gebietet hier abzubrechen, und 
den Schluß Ddiefes Artikels für den nächſten zu verfparen. Doch ſchien 
es zur Ueberſicht des Ganzen zweckmäßig, in dem, diefem Bande, fo wit 
allen übrigen, beigefügten Inhalts: Verzeihniffe den Artikel »Stercotypie 
und Schriftgießerei« bis zur zweiten Abtheilung (oder der Stereotypie) 
einftweilen fortzuführen; weil man daraus erfehen Fann, was über Ddiefen 
Begenftand noch zu erwarten ift. Aus ähnlichen Gründen wurden mit 
diefem Bande mehrere Kupfertafeln ausgegeben, deren Erklärung erit 
der nächte, XVII, Band, enthalten Fann 
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